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RESUMEN
El objetivo de este trabajo es presentar a la Fábrica de Tornillos Gutemberto S.A. un
documento basado en el NIVEL DE EFICIENCIA EN

LOS PROCESOS DE

FABRICACIÓN PARA LA LÍNEA TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8
ROSCA ORDINARIA 7/16 x 1 ½ y TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8
ROSCA ORDINARIA DE 7/16 * 6, el cual le sirve como punto de comparación para
evaluar la gestión del proceso que se realiza en la elaboración de esta línea de tornillos,
en el documento se describe específicamente las etapas del proceso de fabricación
estableciendo el costo en el cual se incurre para cada una de ellas, con dicha
información se establecieron las variaciones entre el sistema de costos estándar que
maneja la compañía y el costo real obtenido durante un período determinado. Así mismo
se creó un modelo de costos estándar el cual sirvió como referencia para evaluar los
indicadores de eficiencia, a los cuales se les asignó diferentes porcentajes para así
llegar a concluir el nivel de eficiencia de GUTEMBERTO S.A. en la fabricación de esta
línea de tornillos.

ABSTRACT. The task of this work-paper is to present a document to the screws factory

“Gutemberto S.A.” based on efficiency level of manufacturing processes for HEX-HEAD
CAP SCREW SAE GRADE 8 COMMUN BOLT 7/16X1 ½ and HEX-HEAD SCREW SAE
8 GRADE COMMUN BOLT 7/16X6, which is useful as reference point to evaluate
process management of this screw manufacturing process line. In this document all steps
of manufacturing process are described establishing costs for each one. With all this
information the variations between the standard used costs system and real cost on a
specific time are established. Likewise one believes a standard model of costs which
served like reference to evaluate the indicators of efficiency, to which were assigned
different percentages to determine what efficiency level GUTEMBERTO S.A. has in this
product line.
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INTRODUCCION

Actualmente las compañías manufactureras buscan optimizar sus procesos mediante la
implementación de normas y procedimientos que sirvan como filtro en la elaboración de
sus productos

para ofrecer calidad

a los clientes y ventajas competitivas para la

empresa dentro del sector al cual pertenece.

La Administración de Gutemberto S.A. cumple un papel fundamental dentro de la
organización ya que su visión empresarial y financiera puede aportar a que los procesos
y procedimientos establecidos vayan más allá de un resultado, por eso es importante
que identifique los puntos a optimizar dentro del proceso de fabricación para lograr
mayor eficiencia dentro del ciclo productivo.

El objeto de este trabajo es identificar el buen aprovechamiento de la materia prima que
consume Gutemberto al producir un tornillo de la línea cabeza hexagonal grado 8 rosca
ordinaria de 7/16 * 1

½

y de la línea cabeza hexagonal grado 8 rosca ordinaria de 7/16 *

6. Siendo esta información apoyo para la administración en la toma de decisiones las
cuales pueden influir en los precios de venta, evaluación de los estándares establecidos,
evaluación de costo de materia prima, costos de materiales, costo de mano de obra y
demás costos de fabricación.

Es de resaltar que el gerente de la compañía está muy interesado en el desarrollo de
este trabajo ya que durante el proceso productivo no se identifica claramente el nivel de
desperdicio que maneja la producción, por este motivo uno de los objetivos del trabajo
fue hacer seguimiento a determinada orden para calcular este porcentaje y expresarlo
en un informe financiero que exprese la cantidad de desperdicio, el costo y su causal.

12

Este trabajo se empezó a desarrollar desde el 2° semestre de 2004, con la aprobación
del gerente de la compañía, el señor Felipe Samper, a través de visitas a la planta y el
seguimiento a la fabricación de los productos, lo cual nos ha permitido recolectar
información y realizar pruebas de campo para analizar y medir resultados acerca de la
utilización de los recursos.

Con dicha información se pudo establecer que los costos estándar aplicados por
Gutemberto son determinados en bases históricas desactualizadas lo cual influyó de
manera negativa para el objeto del estudio ya que la tasa de aplicación tuvo que ser
determinada nuevamente para así realizar un diagnóstico de variaciones entre los
componentes del costo para la elaboración del tornillo, el resultado de esto fue crear un
modelo de estándar para aplicar nuestra investigación, y así compararlos con los costos
reales obtenidos en la compañía.

Para el desarrollo de este proyecto se trabajaron los siguientes temas:

En el primer capítulo, se delimita el tema de investigación, se plantea el problema que
se resolverá con el desarrollo del proyecto, se establecen también los propósitos que se
desean conseguir con el trabajo, y todos los parámetros teóricos que rigen la
investigación.

En el segundo tema, se enuncia la historia y el origen del tornillo

En el tercer tema, se establecen los procedimientos necesarios para la fabricación de los
tornillos cabeza hexagonal grado 8 rosca ordinaria de 7/16 * 11/2 y el tornillo cabeza
hexagonal grado 8 rosca ordinaria de 7/16 * 6

En el cuarto tema, se estudian las variaciones entre los costos reales y los costos
estándar determinando el motivo de las variaciones, al igual se crea un modelo de
costos estándar para la aplicación del trabajo de investigación.
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En el quinto tema, se aplican y evalúan los indicadores para medir el nivel de eficiencia
de la compañía de acuerdo al análisis de las variaciones obtenidas en el estudio de los
costos estándar.

Y por último las conclusiones del trabajo y las fuentes que fueron consultadas para la
elaboración de este proyecto.
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1.TÍTULO.

“NIVEL DE EFICIENCIA EN
GUTEMBERTO

S.A.

LOS PROCESOS DE FABRICACIÓN DE

PARA

LA

LINEA

TORNILLO

CABEZA

HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA 7/16 x 1 ½ y
TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA
DE 7/16 * 6”

2.DELIMITACIÓN DEL TEMA.
El presente proyecto de investigación pretende ser fuente de información para la
empresa GUTEMBERTO S.A. enfocado directamente a la optimización de los niveles de
eficiencia en el proceso de fabricación de la línea TORNILLO CABEZA HEXAGONAL
SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA 7/16 x 1 ½ y TORNILLO CABEZA HEXAGONAL
SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA DE 7/16 * 6.
Se iniciará con un seguimiento al proceso que lleva a cabo la compañía para luego
realizar estudios en la planta permitiendo analizar y definir las variaciones con respecto
a los costos reales.

3.DELIMITACIÓN DEL PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN.

3.1. DESCRIPCIÓN.

La Fábrica de tornillos GUTEMBERTO S.A., fue fundada en 1958 por Humberto
Gutiérrez quien con una gran visión empresarial desarrolló la hoy industria líder de
tornillería en Colombia, con importante proyección internacional.

Gutemberto S.A. está ubicada en Bogotá (CR

68 No. 12ª – 17), y se ha

destacado desde hace más de 40 años por la calidad de tornillería que produce,
lograda con una tecnología avanzada y un excelente equipo humano
garantizando la elaboración de productos que cumplen con las más importantes
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normas nacionales Icontec - NTC e internacionales SAE, DIN, ISO, ASTM,
ANSI/ASME y así poder satisfacer los requerimientos y seguridad de los usuarios.

Su amplia gama de productos abarca más de 2000 referencias fabricadas en
aceros al carbón, adquiridos directamente de grandes acerías del Japón, Europa,
América y también de Colombia.

Los productos han demostrado su excelente calidad en la serie más diversa de
aplicaciones, pasando por un amplio uso en el sector automotriz, soporte de
estructuras metálicas, torres de transmisión de energía y ensamble de Motores y
transformadores.

GUTEMBERTO S.A. durante el proceso de fabricación del TORNILLO CABEZA
HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA 7/16 x 1 ½ y TORNILLO
CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA DE 7/16 * 6 arroja
una cantidad de desperdicios los cuales no son claramente identificados, se
desconoce qué porcentaje representan y a cuánto equivale su costo dentro del
proceso productivo. Por esto se hace necesario este estudio ya que la compañía
necesita mejorar sus niveles de eficiencia con respecto a la fabricación de sus
productos, disminuyendo el nivel de desperdicios para obtener un punto de
equilibrio donde los materiales sean aprovechados al máximo.1

3.2. FORMULACIÓN.

¿Cuál es el nivel de eficiencia que maneja GUTEMBERTO S.A. para la
fabricación del TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA
ORDINARIA DE 7/16 x 1 ½ y TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8
ROSCA ORDINARIA DE 7/16 * 6?

1

Fuente Gutemberto
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4. JUSTIFICACIÓN DEL PROBLEMA.

Gutemberto S.A. actualmente maneja el sistema de costos Estándar, el cual le
ofrece un costo ideal para la fabricación de sus productos, es empresa líder del
sector industrial, con ventas superiores a $24.000.000.000, anuales, y una
capacidad de producción de 9.000 toneladas anuales. Nunca ha determinado el
nivel de aprovechamiento real en sus materiales durante el proceso de
fabricación, ya que hasta el momento no le ha dado la importancia suficiente al
hecho de conocer qué porcentaje de la producción se está desperdiciando y
cuantó le cuesta a la compañía. Se tiene una referencia según el departamento
de costos, la cual nunca ha sido muy significativa, ya que se basa en hechos
históricos, y no se han dado a la tarea de hacer seguimiento a una orden de
producción, para poder comparar si este dato es real o no. El departamento de
costos involucra el margen de desperdicios que se producen dentro del costo del
producto, razón por la cual el volumen de estos no es claramente identificable
dentro de los informes financieros.

Debido a los cambios organizacionales que día tras día ocurre en los mercados,
las empresas buscan mejorar sus niveles de eficiencia, realizando estudios para
minimizar el grado de material que es desperdiciado y buscando diferentes
opciones para mejorar la utilización de los recursos ya sea a través de cambios en
sus procesos de fabricación o tomar decisiones para mejorar sus costos indirectos
o mano de obra.

Este proyecto se elaboró con el fin de aportar conocimientos para beneficio de
GUTEMBERTO S.A. donde se determinará el nivel de eficiencia, y se identificará
el porcentaje de desperdicios generados en el proceso de fabricación para
obtener un dato real y más exacto, que contribuya a la toma de decisiones y al
presupuesto de los costos estándar que le son asignados a los desperdicios, el
cual generará variaciones que pueden llegar a ser representativas.
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Con iniciativa de la administración actual de GUTEMBERTO S.A. se quiere lograr
establecer de manera clara y confiable las cifras que representan los desperdicios
de su producción frente a la misma, determinando las áreas críticas y las causas
que generan estos,

para que sean fuente de información a la compañía e

incentiven a la misma a revaluar y mejorar sus procesos de fabricación los cuales
contribuyan a la reducción de sus desperdicios.

Se tomaron como muestras para la realización de este trabajo el TORNILLO
CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA DE 7/16 x 1 ½ línea
representativa de la planta fría y el y TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE
GRADO 8 ROSCA ORDINARIA DE 7/16 * 6 representativa en la planta caliente,
ya que son las dos con más demanda dentro de las 3000 referencias de tornillos
que maneja

Gutemberto S.A. para la venta, este dato es referencia del

comportamiento que tuvieron las ventas desde Junio/03 a Junio/04, como se
muestran a continuación:
PLANTA FRIA

#

REFERENCIA

CANTIDAD
VENTAS

VENTAS

%

PRECIO
UNITARIO

1 TEXG8OG15

618.506

316.674.984

1,32

512

2 TEXG8OK25

514.132

245.023.519

1,02

477

3 TEXG8OJ20

1.399.743

197.273.490

0,82

141

4 TEXG8OH15

105.141

158.114.410

0,66

1.504

5 TEXG8OE10

100.782

110.222.510

0,46

1.094

6 TEXG8OD10

179.639

96.030.966

0,40

535

7 TEXG8OL20

790.735

75.370.358

0,31

95

8 TEXG8OH20

157.912

69.561.534

0,29

441

9 TEXG8OJ20

526.336

69.113.275

0,29

131

10 TEXG8OF10

262.672

54.521.530

0,23

208

TORNILLO SAE G8RO 7/16 * 1 1/2
350.000.000
300.000.000
250.000.000
200.000.000
150.000.000
100.000.000
50.000.000
-

1
TEXG8OG15

TEXG8OK25

TEXG8OJ20

TEXG8OH15

TEXG8OE10

TEXG8OD10

TEXG8OL20

TEXG8OH20

TEXG8OJ20

TEXG8OF10

Nota: La columna referencia muestra el código que maneja Gutemberto para
identificar el producto en el mercado, para el desarrollo de este trabajo la ref.
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TEXG0G15 es equivalente al TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8
ROSCA ORDINARIA DE 7/16 x 1 ½.2

PLANTA CALIENTE

TORNILLOSAEG8RO7/16* 6
#

CANTIDAD
REFERENCIA
VENTAS

VENTAS

%

PRECIO
UNITARIO
120.000.000

1 TEXG8OG44

49.870

110.163.634

0,46

2.209

2 TEXG8OJ48

12.328

107.426.781

0,45

878

3 TEXG8OF48

819.484

97.280.810

0,41

119

4 TEXG8OH48

447.076

96.491.180

0,40

216

5 TEXG8OG48

179.639

96.030.966

0,40

535

6 TEXG8OK48

1.112.230

72.282.586

0,30

65

7 TEXG8OL50

262.672

54.521.530

0,23

208

8 TEXG8OM54

167.074

35.589.458

0,15

213

9 TEXG8OJ54

119.925

32.239.858

0,13

269

10 TEXG8OK20

37.215

28.472.167

0,12

765

11 TEXG8OF50

35102

30.588.694

0,13

871

100.000.000
80.000.000
60.000.000
40.000.000
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TEXG8OJ54
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TEXG8OF50

Nota: La columna referencia muestra el código que maneja Gutemberto para
identificar el producto en el mercado, para el desarrollo de este trabajo la ref.
TEXG0G44 es equivalente al TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8
ROSCA ORDINARIA DE 7/16 * 6.2

2

Fuente Gutemberto
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5.OBJETIVOS.

5.1. GENERAL.

Determinar el nivel de eficiencia de la compañía GUTEMBERTO S.A. en el
proceso de fabricación del TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8
ROSCA ORDINARIA DE 7/16 x 1 ½ y TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE
GRADO 8 ROSCA ORDINARIA DE 7/16 * 6, a través del seguimiento a la
fabricación del producto terminado, identificando las falencias que se originan
durante la transformación de los materiales.

5.2. ESPECÍFICOS.
•Identificar en la línea del producto TORNILLO CABEZA HEXAGONAL
SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA DE 7/16 x 1

½

y TORNILLO

CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA DE 7/16 *
6, el porcentaje de desperdicios que se generan través de la
transformación de materiales que son utilizados para la elaboración del
producto terminado, mediante el seguimiento a las órdenes de
producción que son trabajadas en la planta, para el conocimiento y
evaluación del porcentaje de insumos que disminuyen la eficiencia del
proceso.
•Determinar las variaciones que genera la fabricación del TORNILLO
CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA 7/16 x 1 ½
y

TORNILLO

CABEZA

HEXAGONAL

SAE

GRADO

8

ROSCA

ORDINARIA DE 7/16 * 6, (ya que esta es una de las líneas con mayor
demanda dentro del sector industrial y metalúrgico), analizando las
variaciones del estándar establecido por Gutemberto contra los costos
reales de las órdenes de producción 67730 y 68863, obteniendo un
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margen de confiabilidad de la información que maneja la empresa con
relación a sus costos estándar.
•Elaboración de la ruta de procesos en el área de producción, con el fin
que al inicio de la fabricación sea identificado claramente y con exactitud
el proceso productivo, a través de las normas establecidas para cada
proceso.
•Diseñar un informe gerencial

en el cual se refleje el movimiento

generado por los desperdicios, a través de su costo, evaluando así el
impacto ocasionado por estos dentro de la situación financiera de la
compañía.
•Difundir los resultados del presente estudio mediante un ensayo a la
comunidad académica para ser fuente de información en áreas de
Costos y Presupuestos.

6. PROPÓSITOS.

Aportar a la comunidad académica y a GUTEMBERTO S.A. un estudio para el
manejo de la eficiencia en los procesos de fabricación para reducir la cantidad de
desperdicios originados en la transformación de los materiales, contribuyendo al
aumento del producto terminado y por ende un mejor ingreso para la compañía.

El resultado de este proyecto permitirá

a GUTEMBERTO S.A. crear en sus

empleados una conciencia de orden y compromiso para el desarrollo de la
producción, mediante la creación de rutas de procesos las cuales podrán asignar
funciones y responsabilidades a los empleados. Al igual podrá contar con una
herramienta que le permitirá identificar de manera rápida las falencias que se
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originan en la producción para así corregirlas a tiempo y como resultado contar
con unos costos confiables para la toma de decisiones.

7. MARCO DE REFERENCIA.

7.1 MARCO CONCEPTUAL.

AUSTENIZACION: proceso por el cual se eleva la temperatura del acero, la ferrita
y la perlita se transforman en austenita, que tiene la propiedad de disolver todo el
carbono libre presente en el metal.

COSTO: valor del sacrificio realizado para adquirir bienes o servicios.

COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN: se usan para acumular los
materiales indirectos, la mano de obra indirecta y todos los demás costos
indirectos de manufactura.

COSTOS FIJOS: aquellos costos que en total permanecen constantes a lo largo
de un rango relevante de producción en tanto que el costo por unidad varía en
forma inversa con la producción.

COSTOS VARIABLES: aquellos costos que varían en su total, en proporción
directa a los cambios en el volumen y cuyo costo unitario permanece constante
dentro del rango relevante.

EFICIENCIA: capacidad de disponer de alguien o de algo para conseguir un
efecto determinado. Es el uso racional de los recursos. Es la utilización de sólo lo
necesario en la obtención de un producto.
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INDICADOR: Es un distintivo que permite señalar el grado de cumplimiento de
una misión o de una acción encomendada, o el logro de un objetivo.

INGRESO: Ingresos, dinero, o cualquier otra ganancia o rendimiento de
naturaleza económica, obtenido durante cierto período de tiempo. El ingreso
puede referirse a un individuo, a una entidad, a una corporación o un gobierno.

MANO DE OBRA DIRECTA: toda la mano de obra involucrada de manera directa
en la fabricación de un producto terminado que puede asociarse fácilmente con
este y que representa un importante costo del material en la elaboración de dicho
producto.

MANO DE OBRA INDIRECTA: en la fabricación de un producto, mano de obra
involucrada que no se considera directa.

MATERIAL DE DESECHO: son las materias primas que quedan del proceso de
producción y que no pueden volver a emplearse para el mismo propósito, pero es
posible utilizarlas para un proceso de producción o propósitos diferentes o
venderse a terceras personas por un valor nominal.

MATERIAL DE DESPERDICIO: aquella parte de las materias primas que queda
después de la producción y que no tiene uso adicional ni valor de reventa.

MATERIALES DIRECTOS: todos los materiales utilizados en forma directa en la
fabricación de un producto terminado, que pueden identificarse fácilmente con
este y que representan el principal costo del material en la elaboración de dicho
producto.

MATERIALES INDIRECTOS: todos los materiales incluidos en la elaboración de
un producto que no se consideran directos.
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OPTIMIZACIÓN: Buscar la mejor manera de realizar una actividad.

PLANEACION: formulación de objetivos por parte de la gerencia de la
organización, así como de los programas de operación para lograr las metas de la
gerencia.

PRODUCCIÓN: creación y procesamiento de bienes y mercancías, incluyéndose
su concepción, procesamiento en las diversas etapas y financiación ofrecida por
los bancos. Se considera uno de los principales procesos económicos, medio por
el cual el trabajo humano crea riqueza. Respecto a los problemas que entraña la
producción, tanto los productores privados como el sector público deben tener en
cuenta diversas leyes económicas, datos sobre los precios y recursos disponibles.
Los materiales o recursos utilizados en el proceso de producción se denominan
factores de producción.

PRODUCTIVIDAD: mide la relación entre los insumos realmente utilizados y la
producción real alcanzada, mientras más bajos sean los insumos para un
determinado volumen de producción o entre mayor sea la producción para un
determinado de insumos, mayor será el nivel de productividad.

RESIDUOS: material que queda como inservible después de haber realizado un
trabajo u operación.

TASA PREDETERMINADA: es la tasa utilizada para la aplicación de los costos
indirectos de fabricación a la producción y su cálculo se determina, tomando los
costos

indirectos

de

fabricación

presupuestada.
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presupuestados

sobre

la

producción

VARIACION: diferencia que surge cuando los resultados reales no son iguales a
los estándares, debido a factores externos o internos.

VARIACION COMBINADA PRECIO-EFICIENCIA: variación del precio de los
materiales directos por unidad, multiplicada por la diferencia entre la cantidad real
comprada y la cantidad estándar permitida.

VARIACION DESFAVORABLE: es el resultado cuando los costos reales son
mayores que los costos estándares.

VARIACION DE EFICIENCIA: es la diferencia entre la cantidad real de insumos
que se utilizan y la cantidad presupuestada del insumo que debería haberse
utilizado multiplicada por el precio presupuestado.

VARIACION FAVORABLE: es el resultado cuando los costos reales son menores
que los costos estándares.

VARIACION DE LA EFICIENCIA DE LOS COSTOS INDIRECTOS DE
FABRICACIÓN: diferencia entre horas reales trabajadas de mano de obra directa
y horas estándares permitidas de mano de obra directa multiplicada por la tasa
estándar de aplicación de los costos indirectos de fabricación variables.

VARIACION DE PRECIO: es la diferencia entre el precio real y el precio
presupuestado, multiplicada por la cantidad real del insumo de que se trate, que
genera reevaluación a los métodos de negociación en compras y en los
presupuestos.

VARIACION DEL VOLUMEN: es la diferencia entre los gastos fijos indirectos
presupuestados y los gastos fijos asignados a las unidades reales de producción
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logradas, que surge como resultado del no aprovechamiento de la capacidad
productiva de la compañía.

8. MARCO TEORICO

CONTABILIDAD DE COSTOS

La contabilidad de costos, tiene como función

principal proporcionar información que permita a la gerencia controlar las
operaciones que dirigen.3

También puede proporcionar cualquier tipo de datos sobre todas las actividades
de la empresa, pero suele centrarse en analizar los ingresos y costos de cada
actividad, la cantidad de recursos utilizados, así como la cantidad de trabajo o la
amortización de la maquinaria, equipos o edificios.

La contabilidad permite obtener información periódica sobre la rentabilidad de los
distintos departamentos de la empresa y la relación entre las previsiones
efectuadas en el presupuesto; y puede explicar por qué se han producido
desviaciones. Por ejemplo, para saber si la diferencia entre los beneficios reales y
los presupuestados se debe a que han disminuido las ventas o a que han
aumentado los costos, o a una combinación de los dos. Además permite realizar
previsiones y estimaciones, de forma que los directivos puedan hacerse una idea
de la situación de la empresa al finalizar el ejercicio si no se producen cambios en
las condiciones de los mercados.

La contabilidad de costos es esencial para poder hacer una planificación (por
ejemplo, para elaborar el presupuesto) y para resolver toda una serie de
problemas, como la elección del método de producción más barato. Ayuda en la
toma de decisiones difíciles, como es la determinación del precio de venta, cuáles
deben ser los gastos de capital o los diferentes métodos de financiación.
3

LINDEGAARD, Eugenia. Contabilidad de gestión. Barcelona: Océano/Centrum, 1996. p. 375

26

Cuanto más grande es una empresa más necesaria resulta la contabilidad de
costos y más importante aún definir de forma adecuada el tipo de información que
se quiere obtener. Es frecuente la tendencia a solicitar cada vez más información,
lo que no tiene por qué ser una política acertada. Si los gestores disponen de
demasiados datos pueden encontrarse en una situación en la que los árboles no
les permiten ver el bosque, dedican demasiado tiempo a 'mirar los árboles'
descuidando el resto de sus obligaciones, o pueden perderse en una enorme
cantidad de cifras y no utilizar de modo adecuado la información, y si se dispone
de demasiada hay que analizarla a un costo mayor. Además, se perderá más
tiempo en su elaboración.

Esto es importante, porque la utilidad de la información proporcionada por la
contabilidad de costos depende de su actualidad; cuanto más tiempo transcurra,
menor será el reflejo de la situación real. Si los sistemas de recolección de datos,
análisis y preparación son prolongados, la utilidad de la información será menor y
el riesgo de cometer errores administrativos o de gestión será mayor.

No puede realizarse un control de costos sin que exista una referencia sobre la
cual comparar los resultados reales.4 Así pues, los costos incluidos en un costo
específico tienen poca importancia, a no ser que se comparen con algunos datos
de base. La dirección no se preocupa únicamente de saber el monto de los
costos, sino también de saber si se ha alcanzado un rendimiento satisfactorio. Si
no se proporciona ninguna medida en el informe de costos, cuando se reciban
datos cuantitativos tendrán que establecer sus propios criterios; y es difícil que
dos personas, cada una con criterio propio, hagan iguales evaluaciones de un
informe.

4

LINDEGAARD, Eugenia. Contabilidad de gestión. Barcelona: Océano/Centrum, 1996. p 375
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Para evitar las incoherencias en la interpretación, el contador debe establecer
algunas normas sobre costos que se puedan tomar como referencia para medir
los resultados reales. Una de las formas de hacerlo, es comparar los costos
reales con los que se originaron en el período anterior, pero este método puede
resultar engañoso, ya que las condiciones actuales de trabajo quizás difieran de
las prevalecientes durante el período anterior.

Conceptos básicos. A diferencia de los costos históricos, que se obtienen con
posterioridad a su realización, los sistemas de costos predeterminados se
caracterizan porque los costos son evaluados con anterioridad al comienzo de las
operaciones de fabricación.

Dentro de los costos predeterminados existen los costos estimados, cuyo objetivo
no es exactamente el mismo que el de los costos estándar, ya que tienen como
finalidad exclusiva la de simplificar registros y ajustarlos más tarde con sus costos
reales, y no son utilizados para calcular desviaciones ni detectar insuficiencias en
el proceso productivo.

El sistema de costos estándar no proporciona, de hecho costos reales, sino
desviaciones entre el costo real y el estándar predeterminado, implantando un
sistema de costos se logra conseguir un control efectivo. Comparando los costos
reales de fabricación con los estándares, y analizando las desviaciones, tanto en
lo que respecta a los factores causales, como a las unidades organizativas
responsables. Por tanto, los responsables de los departamentos se sentirán
motivados a cumplir los estándares porque se evaluará en función de su
cumplimiento.

Definición de costos estándar. Los costos estándares han sido definidos de
numerosas maneras. Por ejemplo, un costo estándar puede ser un estimativo
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del costo más bajo que puede esperarse en condiciones corrientes y bajo la
administración disponible.

Otra definición seria: un costo predeterminado que refleje condiciones ideales
(esto es, inalcanzables en un sentido práctico).

En ambos casos, un costo

estándar es el que debería tener un producto o servicio en condiciones de
eficiencia. En consecuencia, antes de desarrollar una definición operativa, debe
comprenderse la naturaleza e identificar los propósitos de los costo estándares.

Un costo estándar es una medida de lo que un elemento del costo debe ser, en
contraste con un registro de lo que realmente fue.

Un sistema de costos

estándares es un sistema de costeo contable que registra costos estándares
además, o en lugar, de costos reales

Ventajas de los costos estándar. Aunque las ventajas ofrecidas por un sistema
de costeo estándar para propósitos de costeo de productos pueden ser
significativas, las ventajas en el control pueden ser mayores. La gerencia tiene la
obligación de controlar los procesos productivos a fin de lograr operaciones
eficientes.

Los costos estándares ayudan en este proceso de control y

proporcionan medios para medir y evaluar los resultados reales. Otros beneficios
pueden ser:
¾

Ayudan a identificar deficiencias en los sistemas de control existentes, al
comparar lo ocurrido frente a lo planeado.

¾

Con estos pueden planearse operaciones eficientes y económicas.

¾

Crear la necesidad de establecer

claramente

líneas

definidas

de

responsabilidad como una base para formar sistemas de control; esto
conduce a prestar especial atención a los sistemas de responsabilidad y
administración por excepción.
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¾

Sirven como una ayuda para evaluar el personal en todos los aspectos de
las operaciones.

¾

Podrían prevenir sobre la necesidad de sistemas más efectivos de control
presupuestario.5

Responsabilidad por el establecimiento de los estándares. Antes de seguir
con el estudio detallado de la determinación de los estándares para los
materiales, la mano de obra y los costos indirectos de fabricación, debe ser
considerada la organización administrativa para preparar los costos estándares.6

Para usar con éxito los costos estándares, tiene que atribuirse la responsabilidad
a alguna persona o grupo de ellas. Para que sea efectiva, la autoridad así
conferida tiene que ser por lo menos proporcionada al nivel de la autoridad
delegada en aquellos que son responsables de las variaciones respecto de los
estándares. Esto se lleva a cabo frecuentemente por medio de un comité de
estándares o la organización de una división de estándares, donde se deben
involucrar los siguientes departamentos:
¾

El departamento de ingeniería de productos tiene que estar representado en
el comité o la división de estándares, ya que ese departamento diseña el
producto y determina los materiales que habrán de usarse al fabricarlo.

¾

El departamento de compras tiene que estar representado en este grupo,
pues el jefe de compras tiene que ser capaz de señalar el costo estándar de
los materiales que van a usarse durante el período.

¾

El departamento de ingeniería de procesos, que tiene a su cargo la
responsabilidad de establecer las rutas y programas de las operaciones de

5
6

CUEVAS, Carlos. Contabilidad de Costos. Bogotá: Prentice Hall, 2001. p. 199
LINDEGAARD, Eugenia. Contabilidad de gestión. Barcelona: Océano/Centrum, 1996. p 376
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fabricación, tiene también que estar representado en el establecimiento de
los estándares. El departamento de ingeniería de procesos es a veces el
mismo departamento de producción de la fábrica.
¾

El jefe de personal de la planta debe estar representado, ya que es el
encargado de conseguir el recurso humano.7

Tipo de estándar. En el estudio de los estándares se encuentran los
Siguientes tipos:
¾

Estándar Básico: se trata de una base con la cual se comparan tanto los
resultados estimados como los resultados reales. Por lo general, permanece
constante de un año a otro y se utiliza de la misma manera que un número
índice.

¾

Estándar Corriente: el estándar corriente toma cualquiera de las siguientes
formas:

o Estándar real esperado: son los resultados que se anticipan para el
año, basados en condiciones de operación y costos predecibles.

o Estándar normal: una cifra promedio basada en las operaciones
normales que tiene como fin equilibrar los costos por absorción o los
costos indirectos fijos.

o Estándar Teórico: esta cifra representa el máximo nivel de
producción suponiendo

condiciones ideales y sin interrupciones.

Por lo general, se considera una meta que no se logra fácilmente.

7

LINDEGAARD, Eugenia. Contabilidad de gestión. Barcelona: Océano/Centrum, 1996. p 375
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Niveles de exigencia. Para que un método de costos estándar sea eficaz
tiene que reunir las siguientes condiciones:
¾

Debe ser posible el establecimiento de unos estándares que constituyan un
objetivo justo y razonable para los responsables de los departamentos
operativos.

¾

Ha de ser factible controlar las magnitudes que determinan el rendimiento, o
aislar

el impacto que producen sobre los costos las fluctuaciones de las

magnitudes no controlables.

No cabe duda que el nudo de la cuestión consiste en decidir si se pueden
establecer buenos estándares, y si la dirección necesita un sistema completo de
análisis de desviaciones.

Al desarrollar un método de costo estándar ¿Hasta que punto deben o no fijarse
unos estándares difíciles de alcanzar?8

Unos opinan que los estándares deben representar niveles óptimos de
rendimientos casi perfectos, imposibles de superar y difíciles de igualar. Otros
sostienen que deben fijarse estándares alcanzables con un buen rendimiento
medio, aduciéndose, en este caso, los siguientes argumentos:
¾ Lo estándares alcanzables son psicológicamente preferibles a los perfectos,
porque estos desaniman a los responsables de su consecución.
¾ Los estándares alcanzables son más fáciles de utilizar en diagnósticos, toma
de decisiones, sabiendo que no tienen el nivel de exigencia de los perfectos.

8

LINDEGAARD, Eugenia. Contabilidad de gestión. Barcelona: Océano/Centrum, 1996. p 375
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¾ Se hace más fácil la técnica por excepción, porque las desviaciones
desfavorables suponen rendimientos insatisfactorios.

Obtención de los estándares. Como es lógico, los estándares más fáciles
de determinar serán los correspondientes a los costos directos, es decir, los de
materia prima y mano de obra directa.

Materias primas

La cantidad de materia prima se determinará a través del análisis técnico de las
especificaciones del producto, a lo que se deberá añadir un cierto porcentaje en
concepto de desperdicios, etc.

Los precios de los materiales se determinarán por el departamento de compras
con base a su experiencia, a los compromisos que hayan contraído y al análisis
de fluctuaciones de precios del mercado. Deberán tenerse en cuentan los
posibles descuentos.

Mano de obra directa

La cantidad de mano de obra directa puede determinarse a través de estudios de
métodos-tiempos perfectamente actualizados. 9

En cuanto al precio de la mano de obra directa, el mismo se establecerá con base
en los datos históricos incluyendo las obligaciones a asumir por la empresa para
el período en cuestión (convenios, primas, etc.).

9

LINDEGAARD, Eugenia. Contabilidad de gestión. Barcelona: Océano/Centrum, 1996. p 376
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En ocasiones será conveniente calcular una tarifa única para todo tipo de
operaciones, y en otras, será necesario hallar tarifas específicas para cada
operación.

Este proceso no puede limitarse solo a una recopilación de datos históricos, sino
que debe incluir exigencias de productividad y de permanente mejora de
rendimientos.

Costos indirectos de fabricación

Los estándares de costos indirectos de fabricación son mucho más difíciles de
calcular que los de materiales y mano de obra.

Algunos gastos como la energía, los materiales indirectos y los suministros,
pueden variar casi exactamente en la misma proporción que la producción.

Otras partidas, como la supervisión, las amortizaciones, los seguros y los
arriendos serán fijos cualquiera que sea el nivel de actividad.10

Entre estos dos extremos de gastos (variables y fijos) existirán otro tipo de gastos
que no serán completamente fijos ni completamente variables, sino que
aumentarán en proporción irregular cuando aumente el volumen de la producción
(Gastos semivariables).

Variaciones. Las diferencias entre los costos reales y los costos estándar,
originan las variaciones, en el análisis de las variaciones está la fuerza del método
con base en el costo estándar como herramienta administrativa, en especial para
el control de los costos.
10

LINDEGAARD, Eugenia. Contabilidad de gestión. Barcelona: Océano/Centrum, 1996. p 378
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Variación en los materiales

Las variaciones en los materiales contienen dos componentes: uno que evalúa los
precios y otro las cantidades.

Variación en los precios: Es la diferencia entre costo estándar y el costo real
sufragado. Está sujeta a fuerzas externas. La gerencia tiene poco control sobre
tales variaciones debido a que son causadas por cambios en el precio de los
artículos comprados. La variación en el precio se calcula con la siguiente Fórmula:
Variación en el precio = (Costo Unitario Real – Costo Unitario Estándar) * Cantidad Real

Variación en las cantidades: constituye la diferencia entre la entrada estándar
asignada y la entrada real. La variación esta sujeta a control por parte de la
gerencia. La variación en las cantidades se calcula con la siguiente Fórmula:11
Variación en las cantidades = (Cantidad real utilizada – Cantidad Estándar asignada) *
Costo Estándar Unitario

Variación en mano de obra directa

La variación de mano de obra directa consta de dos elementos: variación en la
tasa y variación en la eficiencia.

Variación en la tasa: constituye la diferencia entre la tasa estándar y la tasa real
pagada. Está variación esta sujeta a fuerzas externas sobre las cuales la gerencia
tiene poco control. La ecuación es:

11

HARGADON, Bernard J. Contabilidad de Costos, Bogota: Editorial norma. P 231
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Variación en la tasa = (Tasa real - Tasa estándar) * Horas reales trabajadas

Variación en la eficiencia: constituye la diferencia entre el número de horas
estándar asignadas y la entrada real. Es la variación sujeta al control de la
gerencia. La ecuación es:

Variación en eficiencia = (horas reales – Horas estándar asignadas) * Tasa Estándar

Variación en los costos indirectos

Las variaciones en los costos indirectos pueden atribuirse tres posibles
situaciones.
¾

Producción en exceso o inferior a la capacidad normal estimada.

¾

Costos indirectos reales en exceso o inferiores a los costos indirectos
presupuestados.

¾

Horas reales trabajadas que difieren de las horas estándar asignadas para la
producción lograda.

La tasa predeterminada que se utiliza para asignar costos indirectos por lo
general se basa en horas estándar u horas asignadas (es decir, presupuesto de
horas basado en las unidades producidas). Las variaciones resultan cuando
las horas reales (aquellas realmente trabajadas durante el período) difieren de las
horas estándar (o asignadas), o cuando los costos sufragados son superiores o
inferiores a los presupuestados.
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Variación total en los costos indirectos:
La variación total o la variación neta de los costos indirectos se calculan de la
siguiente manera:

Costos indirectos reales
Menos: costos Indirectos aplicados a la producción a horas y tasa estándar
=Variación neta en los costos indirectos

La variación neta en los costos indirectos puede además analizarse para
identificar las causas fundamentales, utilizando el método de dos, tres o cuatro
variaciones.

Método de dos variaciones: en el método de dos variaciones, la variación neta
en

los costos indirectos se analiza en términos de variaciones controlables y

variaciones de volumen, así:

Costos indirectos reales
Menos: asignación presupuestal a horas estándar (Gastos fijos + Variables)
=Variación controlable

Asignación presupuestal con base en las horas estándar
Menos: horas estándar * tasa estándar de costos indirectos
=Variación en volumen

Método de tres variaciones: el método de tres variaciones implica el cálculo de
las variaciones en el desembolso, en la capacidad ociosa y en la eficiencia, como
sigue:
Costos indirectos reales
Menos: asignación presupuestal a horas estándar (Gastos fijos + Variables)
=Variación en el desembolso
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Asignación presupuestal con base en las horas reales
Menos: horas reales * tasa estándar de costos indirectos
=Variación en la capacidad ociosa

Horas reales * Tasa Estándar
Menos: horas estándar * Tasa estándar
=Variaciones en la eficiencia

Método de cuatro variaciones: el método de cuatro variaciones es
esencialmente

igual al método de tres variaciones. La diferencia consiste en

que la variación de eficiencia se analiza desde el punto de vista de sus
componentes fijos y variables.

De está manera, las cuatro variaciones son: desembolso, capacidad ociosa,
eficiencia variable y eficiencia fija.

Costos indirectos reales
Menos: asignación presupuestal a horas estándar (Gastos fijos + Variables)
=Variación en el desembolso

Asignación presupuestal con base en las horas reales
Menos: horas reales * tasa estándar de costos indirectos
=Variación en la capacidad ociosa

Horas reales * Tasa Variable
Menos: horas estándar * Tasa variable
=Variaciones variables en la eficiencia
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Horas reales * Tasa Fija
Menos: horas estándar * Tasa Fija
=Variaciones Fijas en la eficiencia

9.DISEÑO METODOLÓGICO.

9.1 DEFINICION DE LA POBLACION Y LA MUESTRA

La población dentro de esta investigación es la Fábrica de Tornillos
Gutemberto (operarios, ingenieros y personal involucrado dentro la planta) La
muestra se tomará en la planta donde se realiza sus procesos de fabricación
a través del levantamiento de información de las órdenes de producción
67730 y 67863.

9.2 TIPO DE ESTUDIO.

El presente estudio es una investigación descriptiva, porque tiene como
propósito establecer el nivel de eficiencia en sus procesos de fabricación,
para reducir los desperdicios generados en la transformación de los
materiales en GUTEMBERTO S.A.

Este tipo de investigación como su nombre lo indica, describe, registra,
analiza e interpreta la naturaleza, composición o procesos de los fenómenos,
grupos, hechos u objetos en el presente; profundizando en la caracterización
del objeto, sin buscar causalidad ni efecto.12

12

. Universidad de la Salle – Guía Didáctica para el diseño de proyectos de investigación
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9.3 RECOLECCIÓN DE DATOS.

Para evaluar

la gestión y funcionamiento de la empresa se utilizarán los

métodos documental y de campo. En el documental se revisarán las políticas
internas de producción, y

procedimientos de la empresa, ayudados con

literatura acerca del tema. En el trabajo de campo se utilizarán herramientas
para valorar los desperdicios, indagación con personas que intervienen en el
proceso de fabricación, y conocimiento del punto de vista de ingenieros y
personas externas a este sector, que puedan dar un mejor enfoque a la
concepción de este problema y con este resultado poder reflejar en sus
informes financieros el costo generado por los desperdicios en sus procesos
de fabricación.

9.4 TÉCNICAS E INSTRUMENTOS.

9.4.1 TÉCNICAS. Observación tanto Directa como Indirecta del proceso de
producción en la elaboración de tornillos.

Otra herramienta usada para la recolección de datos será la entrevista, con las
personas encargadas de la producción, se habla entonces del jefe de costos,
del jefe de producción, para conocer y evaluar la forma como son llevados los
costos en la compañía.

A continuación se iniciará con la recolección de documentos los cuales
permitirán analizar los datos de importancia para desarrollar el proyecto entre
ellos podemos encontrar órdenes de producción, nóminas, salidas de
almacén, facturas proveedores, facturas de servicios públicos, requisición de
material, órdenes de compra, liquidación de importación y en si todos los
documentos que como estos tienen una información relevante en cuanto
producción de la compañía.
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Estos datos se analizarán también tomando las reseñas históricas de la
compañía, lo cual servirá para medir la eficiencia del proceso productivo.

9.4.2 INSTRUMENTOS. Ficha de trabajo donde se clasificarán y ordenarán los
datos consultados, adicionalmente preparación de encuestas para las
personas que tienen una relación o participación

con el proceso de

producción y segundo aquellos que puedan tener relaciones indirectas con el
producto.

9.4.3 TÉCNICAS DE ANÁLISIS DE INFORMACIÓN. Se hará una síntesis de los
aportes obtenidos por el personal de Gutemberto como son Ingenieros,
operarios de la planta, para plantear resultados y conclusiones acerca de la
generación de desperdicios y el nivel de eficiencia en los procesos.

Se elaborará una ruta de procesos donde se especifique claramente cada
paso que se origina en la fabricación del TORNILLO CABEZA HEXAGONAL
SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA 7/16 x 1 ½ y TORNILLO CABEZA
HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA DE 7/16 * 6, para
identificar las áreas responsables que intervienen en el proceso de fabricación,
así poder establecer en Gutemberto procedimientos claros y escritos acerca
de estos procesos.

El análisis económico se realizará mediante la asignación de valores
monetarios a los porcentajes obtenidos de la relación producción-desperdicios,
llevando este resultado a la elaboración de un informe gerencial, que
contribuya a la toma de decisiones por parte de la administración.

Análisis de variaciones de eficiencia, y precio de materiales y mano de obra
directa, volumen en los costos indirectos de fabricación.
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10. RESULTADOS ESPERADOS.

Los resultados que se esperan obtener de este estudio son:
•Ofrecer una fuente de información veraz a GUTEMBERTO S.A. sobre el nivel
de eficiencia en los procesos de fabricación.
•Elaborar un informe gerencial donde se refleje el porcentaje y costo de los
desperdicios con respecto a la producción, para la toma de decisiones.
•Ofrecer una fuente de información que sirva de apoyo en reuniones tanto de
producción como junta de socios. La cual sirva como punto de referencia
para indagar resultados y variaciones en las unidades producidas y en el
costo de estas.
•Mejorar la imagen de la compañía frente a los ojos de los accionistas,
empleados y comunidad.

11.ASPECTOS FINANCIEROS Y ADMINISTRATIVOS.

11.1 PRESUPUESTOS.
Los recursos que se asignarán para desarrollar las diferentes actividades,
resultantes de la planeación, serán los siguientes:
Presupuesto de Gasto
Tiempo de estudio
Fotocopias
Libros
Internet
Impresión
Mantenimiento equipo
Otros Gastos (Papel, tinta, etc.)
Total Gastos Presupuestados

8,000,000
90,000
200,000
215,000
400,000
100,000
350,000
9,355,000
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11.2 TALENTO HUMANO.
El proyecto de investigación requerirá del siguiente personal para su
ejecución:

Dos Investigadores
• Claudia Milena Pinzón Bonces
• Edilson Fredy Valbuena Abreo

Dos asesores:
Un Técnico: Docente Luís Eduardo Gama
Un Metodológico: Docente Ernesto Fajardo

11.3 TIEMPO DE EJECUCIÓN.

El tiempo para realizar esta investigación será de 26 (Veintiséis) semanas,
iniciándose el proyecto una semana después de ser aprobado por la
Universidad.

43

12. HISTORIA DEL TORNILLO

“El inventor del tornillo fue el griego Arquitas de Tarento (430-360 a.C.), a
él se debe también el invento de la polea.

Arquímedes (287-212 a.C.) perfeccionó el tornillo y lo utilizó para elevar
agua. También fue Arquímedes el que inventó el tornillo sin fin.
Los primeros antecedentes de la utilización de roscas se remontan al
tornillo de Arquímedes, desarrollado por el sabio griego alrededor del año
300 a C, empleándose ya en aquella época en el valle del Nilo para la
elevación de agua.
Durante el Renacimiento las roscas comienzan a emplearse como
elementos de fijación en relojes, máquinas de guerra y en otras
construcciones mecánicas diversas. Leonardo da Vinci desarrolla por
entonces métodos para el tallado de roscas, sin embargo, éstas seguirán
fabricándose a mano y sin ninguna clase de normalización hasta la
Revolución Industrial.
En 1841, el ingeniero inglés Joseph Whitworth definió la rosca que lleva su
nombre. Esta situación se prolongó hasta que la organización ISO define, a
mediados de siglo XX, el sistema de rosca métrica adoptado actualmente
prácticamente en todos los países. En los EE.UU. se sigue empleando la
norma de la Sociedad de Ingenieros de Automoción (Society of Automotive
Engineers, SAE). Actualmente, estas roscas se definen como Unified
National, en sus tres variantes: UNC = Unified National Coarse = Paso
americano normal UNF = Unified National Fine = Paso americano fino
UNEF = Unified National Extra Fine = Paso americano extrafino En todas
ellas se mantienen los diámetros exteriores, variando el número de hilos de
rosca por pulgada.
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Es un dispositivo mecánico de fijación, por lo general metálico, formado
esencialmente por un plano inclinado enroscado alrededor de un cilindro o
cono. Las crestas formadas por el plano enroscado se denominan filetes, y
según el empleo que se les vaya a dar pueden tener una sección
transversal

cuadrada, triangular o redondeada. La distancia entre dos

puntos correspondientes situados en filetes adyacentes se denomina
paso. Si los filetes de la rosca están en la parte exterior de un cilindro, se
denomina rosca macho o tornillo, mientras que si está en el hueco
cilíndrico de una pieza se denomina rosca hembra o tuerca. Los tornillos y
tuercas empleados en máquinas utilizan roscas cilíndricas de diámetro
constante, pero los tornillos para madera y las roscas de

tuberías tienen

forma cónica.

El empleo del tornillo como mecanismo simple (en ese caso también se
denomina husillo o tornillo sin fin) aprovecha la ganancia mecánica del
plano inclinado. Esta ganancia aumenta por la palanca que se suele
ejercer al girar el cilindro, pero disminuye debido a las elevadas pérdidas
por rozamiento de los sistemas de tornillo. Sin embargo, las fuerzas de
rozamiento hacen que los tornillos sean dispositivos de fijación eficaces. 13

TORNILLO: es una pieza cilíndrica o cónica que se usa como
elemento de fijación roscado exteriormente el cual es diseñado
para ser insertado en los huecos de partes a ensamblar,
acoplándose a roscas internas previamente formadas (tuercas)
mediante la formación de su propia rosca (autorroscantes).

El tornillo sirve no solo para transmitir fuerza, sino también para unir
piezas.

13

Enciclopedia libre Tomo XII
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En

todos los tipos de tornillos es posible diferenciar los dos extremos

terminales:


la punta, donde por lo general comienza la rosca,



la cabeza, que sirve de acople con la herramienta para apretar o
aflojar el tornillo.

Generalmente los tornillos son denominados por la forma de la cabeza,
pero se deben tener en cuenta otras especificaciones tales como:

1. Por el tipo de uso
2. Por la clase de rosca
3. Por la resistencia mecánica/material
4. Por la forma de la cabeza
5. Por la forma del cuerpo

Tipos de Tornillos según su uso
;

Fijación: se usan para unir piezas. Por ejemplo estructuras
metálicas

;

Potencia: se usan para transmitir fuerza o para transportar
elementos. Por ejemplo para transportar granos.

;

Precisión: se usa en los instrumentos de medición. Por ejemplo
micrómetros.

;

Sujeción: se usan para sujetar piezas. Por ejemplo molinos de
cocina, prensas manuales y prensas de banco.
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Clasificación por el tipo de rosca
;

Los que se insertan en huecos a ensamblar acoplándose a roscas
internas preformadas.

Rosca unificada americana (serie en pulgadas)
;

Rosca Ordinaria: Menos hilos por pulgada

;

Rosca Fina: Más hilos por pulgada.

Rosca métrica ISO (tornillos milimétricos)
;

Paso ordinario: mayor distancia entre los hilos

;

Paso fino: menor distancia entre los hilos

Usos según el tipo de Rosca
Las roscas triangulares se emplean en tornillos de fijación; el truncamiento
del filete facilita las operaciones de desmontaje pero disminuye la
estanqueidad de la unión. Las roscas finas (con paso menor que el normal)
se emplean cuando la longitud de la unión atornillada es pequeña, por
ejemplo en uniones en paredes delgadas de tubos; también pueden
emplearse cuando se quiere evitar el aflojamiento de la unión, ya que el
mayor número de filetes de contacto entre el tornillo y la tuerca incrementa
el rozamiento.
Para el enroscado de tubos se emplean las llamadas roscas de gas
derivadas

del

estanqueidad

sistema
(el

filete

Witworth,
no

caracterizadas

está

truncado)

por
y

una
una

elevada
relación

profundidad/diámetro pequeña para no debilitar la pared del tubo.
Para tornillos de transmisión se usan roscas trapezoidales simétricas o en
forma de diente de sierra (asimétricos) en aquellos casos en los que la
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fuerza aplicada tenga un sólo sentido. Estas últimas tiene una aplicación
muy remarcable en tornillos destinados a fijaciones sobre plásticos.
Las roscas redondas, a pesar de sus buenas cualidades mecánicas se
emplean poco debido a su dificultad de fabricación, y por ende, elevado
precio. Se usa en aplicaciones en los que la unión haya de soportar
impactos.
Dibujos de roscas
Las crestas vistas se representan con trazo continuo grueso y los fondos
con trazo fino. En vistas ocultas, ambas se trazan con trazo fino
discontinuo. En las secciones, el rayado se prolonga hasta la cresta. En
vista frontal, la línea de fondo abarcará aproximadamente 3/4 de
circunferencia para evitar errores de interpretación. En los dibujos
conjuntos, las líneas de la rosca macho (tornillo) prevalecen sobre las de la
rosca hembra (tuerca).
Rosca Exterior o Macho Rosca Interior o Hembra
1 Fondo o Base

Cresta o Vértice

2 Cresta o Vértice

Fondo o Base

3 Flanco

Flanco

4 Diámetro del núcleo

Diámetro del taladro

5 Diámetro exterior

Diámetro interior

6 Profundidad de la rosca
Enciclopedia Libre Universal en Español Tomo XII

La generación de un tornillo puede suponerse arrollando un filete alrededor
de un cilindro. En la primera figura mostrada antes, el filete o hilo es
trapezoidal, mientras que en la segunda es triangular. En cualquier caso, si
la hélice que describe el filete tiene un paso suficientemente grande (a),
dejará espacio para arrollar sobre el cilindro otro filete, obteniéndose una
rosca de doble entrada (b), o triple si los filetes añadidos son dos. Para
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determinar el número de entradas de un tornillo, basta apoyar un rotulador
en el flanco y girarlo hasta marcar una vuelta completa, quedando el filete
correspondiente coloreado; si en medio queda otro sin colorear, será de
dos entradas, si quedan dos, de tres entradas y así sucesivamente.
El incremento del número
de entradas no modifica el
paso del tornillo pero con
ello se consigue que la
superficie de contacto entre
el tornillo y la tuerca se
incremente de modo que se
podrá aplicar una mayor
Fuente Enciclopedia Libre Universal en Español Tomo XII

fuerza (par) de apriete y se

obtendrá una unión más estanca. Nótese que no es estrictamente
necesario que exista un espacio entre dos filetes consecutivos igual o
mayor que la base de los mismos para que se pueda intercalar una
segunda entrada; en este caso el resultado será simplemente una
disminución de la profundidad de la rosca.14
Cabezas
El diseño de las cabezas de los tornillos lejos de manifestar el capricho de
los fabricantes, responde, en general a dos necesidades. Por un lado,
conseguir la superficie adecuada de apoyo para la herramienta de apriete
de forma tal que se pueda alcanzar la fuerza necesaria, sin que la cabeza
se rompa o deforme. Por otro, necesidades de seguridad implican (incluso
en reglamentos oficiales de obligado cumplimiento) que ciertos dispositivos
requieran herramientas especiales para la apertura, lo que exige que el
tornillo (si éste es el medio elegido para asegurar el cierre) no pueda
14

Enciclopedia Libre Universal en Español Tomo XII
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desenroscarse con un destornillador convencional, dificultándose así que
personal no autorizado acceda al interior.

Fuente Enciclopedia Libre Universal en Español Tomo XII

Así, se tienen cabezas de distintas formas: hexagonal (a), redonda (b),
cilíndrica (d, g), avellanada (c, e, f); combinadas con distintos sistemas de
apriete: hexagonal (a) o cuadrada para llave inglesa, ranura o entalla (b, c,
d) y philips (f) para destornillador, agujero hexagonal (e) para llave Allen,
moleteado (g) para apriete manual, etc.

Identificación de los tornillos por los grados de resistencia

En la cabeza de los tornillos normalmente se deben encontrar las marcas
de la resistencia y del fabricante. La resistencia mecánica del producto es
la capacidad que tiene el tornillo de soportar bajos, medios o altos
esfuerzos y está definido por los grados (SAE) o clases (DIN-ISO) de
resistencia. Se puede medir en peso o Kg. /mm2. En Gutemberto se
producen

los siguientes grados de resistencia”.

SAE
GRADO 1
GRADO 2

DIN/ISO
CLASE 4,8
CLASE 5,8

GRADO 5

CLASE 8,8
CLASE
10,9

GRADO 8

ASTM
A-307 GRADO A
A-394 TIPO-0
394 TIPO 2 /449 TIPO 1 325 TIPO
1

RESISTENCIA
BAJA
MEDIA

490 TIPO 1 354 GRADO BD

ALTA
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MEDIA - ALTA

13. ANÁLISIS DE PROCESOS

Para analizar los procesos se tiene en cuenta las actividades de la
organización, los productos o servicios que generan un mayor nivel de
eficiencia.

Para el caso de GUTEMBERTO S.A. el límite o detalle de análisis se
estableció en la parte productiva, es decir en los procesos de transformación
de materias primas y fabricación de los productos.

A continuación se relacionarán los pasos básicos que se han de seguir en la
elaboración de un tornillo.
• Materias primas.
• Selección y almacenaje de las materias primas.
• Tratamientos termoquímicos. (Decapado, enjuague, encalado, fosfatizado).
• Trefilado.
• Recocido.
• Forjado caliente.
• Estampación en frío.
• Control de calidad.
• Tratamientos térmicos.

13.1 Materias Primas. Las materias primas utilizadas en la fábrica de tornillos
GUTEMBERTO S.A. son importadas de siderurgias argentinas, japonesas,
europeas y americanas.

Los rollos que maneja la empresa, están especificados por la norma AISI
SAE y son las siguientes:
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• Acero 1008
• Acero 10b35
• Acero 1015
• Acero 1018
• Acero 1045
• Acero 1070
• Acero 4140 acero utilizado en orden de producción objeto de estudio

13.2 Almacenaje de Materias Primas. Una vez los rollos llegan a la bodega se
clasifican de acuerdo a la designación estipulada por la norma correspondiente en
secciones preestablecidas. Estos rollos

son transportados por medio de un

puente grúa (polipasto) o por medio de un montacargas.
Foto 1. Bodega de almacenamiento de alambrones de la fábrica de tornillos GUTEMBERTO S.A.

13.3 Selección de Materias Primas. El acero es utilizado de acuerdo al grado
del tornillo, tuerca o guasa y a su vez al destino del mismo. A continuación se
relacionará la materia prima con respecto al grado en que se ha de utilizar:
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Tabla 1. Característica de materia prima para fabricación de tornillería
Grado

Material

SAE
1
2

5
8
9

Acero de bajo o medio
carbono
Acero de bajo o medio
carbono
Acero de medio carbono
tratado térmicamente
Acero de medio carbono
aleado tratado térmicamente
Acero de medio carbono

Tipo de Tornillo
Tornillos de cabeza redonda y cuello cuadrado
Tornillo de cabeza hexagonal, tornillo disco de
arado, tornillo para borne de batería, varillas
roscadas
Tornillos de cabeza hexagonal, tornillos
centrales, espárragos automotores,
Tornillos de cabeza hexagonal, tornillos
centrales
Tornillos para cadena de tractor o para cuchilla

aleado tratado térmicamente
Fuente: Gutemberto S.A.
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Gráfico 1. Flujograma de proceso acero 4140.15

Tornillo G8
Almacenamiento

Decapado

Enjuague

Tornillo o
tuerca
Fosfatado

Encalado

Tuerca G8

Decapado

Inspección

Enjuague

Encalado
15

Fuente: Gutemberto S.A

Recocido
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13.4 Tratamientos Termoquímicos. Una vez ha sido seleccionada la materia
prima para la producción (previa orden del director de producción), es transportada
por medio de montacargas hasta el área de desoxidado y fosfatado en donde se
realizará el proceso de preparación. Una vez en esta área, se transportan por
medio de una grúa (polipasto) a través de un monorriel.

Gráfico 2. Diagrama del proceso de desoxidado y fosfatado de alambrones

Fosfatado

Encalado

Enjuague

Desoxidado

Desoxidado

Fuente: Gutemberto S.A.

13.4.1 Desoxidado. El acero en rollos llega con óxidos superficiales de hierro,
los cuales es necesario deponer, ya que su alto coeficiente de fricción perjudica la
vida útil de las herramientas en los procesos subsiguientes de fabricación.

En este proceso se prepara el alambrón de acero y varillas, inicialmente se realiza
un tratamiento químico en una solución de ácido sulfúrico en una concentración
del 18%, temperatura de 20°c y aplicación de inhibidores para que el ácido no
ataque el metal, este proceso se realiza para la limpieza superficial de los
alambrones y varillas de acero al carbón.
En este proceso se dispone de 2 tanques de 7m3 cada uno, para el tratamiento de
los alambrones. La solución en el primero es más concentrada ya que en este se
realizan los cambios de ácido cada 8 días, mientras que en el segundo tanque la
concentración de ácido es más baja debido a que es un tanque de refuerzo,
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adicionalmente hay un tanque de 4m de largo con un volumen de 3.5 m3, para el
tratamiento de las varillas, en el cual se utiliza la solución desgastada de los
tanques de alambrón, ya que la cantidad de varilla a tratar no supera el 30% de la
materia prima.

13.4.2 Enjuague.

Este proceso tiene como finalidad remover los residuos de

ácido que quedan del proceso de desoxidado. Para esto, este proceso consta de
un tanque metálico el cual obviamente contiene el agua limpia a temperatura
ambiente. Este proceso de igual forma retira los residuos de calamina que puedan
estar adheridos al alambrón, esto se hace por medio de una manguera con agua y
una escoba plástica.

13.4.3 Fosfatado. Revestimiento que forma una capa superficial por inmersión
sobre el alambrón y que tiene como finalidad proteger al alambrón de la oxidación.
Así mismo, cumple el propósito de comportarse como lubricante en el proceso de
trefilación. Este proceso consta de un tanque metálico y el baño depositado se
mantiene a una temperatura de 540C a 560C.

13.4.4 Encalado. Recubrimiento que se encarga de fijar el fosfatado al alambrón
y al igual que este, forma una película lubricante que garantiza la vida útil de las
herramientas mitigando la acción del coeficiente de fricción del acero. Este
proceso se realiza en una solución de agua y cal viva en un tanque de 5 m3 a una
temperatura de 60°c, en el cual se sumergen los rollos de alambrón para
neutralizar la superficie del material y servir de carrier para el trefilado.

13.5 Trefilado.
En este proceso se reduce el diámetro del alambrón por medio de una hilera, que
determina la medida de salida del alambre, para el proceso subsiguiente en la
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zona de calibración. (La hilera es una herramienta construida en carburo de
tungsteno).

En este proceso el rollo es colocado en el devanador. Antes de iniciar la operación
es necesario apuntarlo en la máquina ubicada lateralmente. El alambre avanza a
través del recipiente que contiene el lubricante (jabón industrial); la punta se sujeta
con la pinza de tiro, la cual hala el rollo inicialmente lento y al cabo de unos
cuantos segundos alcanza la velocidad de trabajo requerida y el alambre se va
enrollando en la bobina. Una vez culminada la operación se baja el rollo con el
polipasto y procede a amarrarse e identificarse por diámetro y clasificación (en la
empresa es llamado calidad).

La reducción puede ser realizada en varias ocasiones, teniendo en cuenta que la
reducción promedio es de 25% aproximadamente. Si el material es reducido más
del 25% se generarían grietas, las cuales por medio de un tratamiento de recocido
podrían llegar a recuperarse pero no es aconsejable llegar a este punto.

Gráfico 3. Proceso de trefilación

Fuente: Gutemberto S.A.

Las pasadas por trefilación son calculadas mediante la siguiente formula:
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%Sección

=

S^2 Inicial - S^2 Final
S^2 Final

En donde:

% Sección: Es el porcentaje de reducción.
S^2 Inicial. Es el diámetro de reducción inicial.
S^2 Final: Es el diámetro de reducción final

La maquinaria utilizada es la siguiente:
¾ MILL TV – 80.
¾ TENECA TV – 60.
¾ TO – 300.

Foto 2. Maquinaria de procesamiento de materia prima de la fábrica de tornillos
GUTEMBERTO S.A.

Fuente: Gutemberto S.A.
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13.6 Calibrado
El proceso es similar al trefilado, pero es específicamente para calibrar las varillas,
igualmente se utiliza jabón de trefilar como lubricante y aceite soluble para la
máquina, para realizar este proceso previamente se enderezan las varillas a
través de rodillos.
13.7 Recocido
Tratamiento térmico que consiste en calentar a una temperatura cercana al punto
de austenización el material (acero), mantener la temperatura y dejar enfriar
lentamente.

El recocido persigue el ablandamiento del acero a fin de trabajarlo mejor, en este
caso específico el material obtenido del trefilado.

Existen en la fábrica tres hornos subterráneos de recocido: dos GUINEA y un
BERCO RIPOCHE que constan de:
•

Un foso: horno.

•

Un foso: Una cámara de recuperación de calor para dos marmitas.

•

Un foso: una cámara de enfriamiento para dos marmitas.

•

Un foso de cargue.
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Gráfico 4. Distribución del horno de recocido16
Cámaras de recuperación

Cámaras de enfriamiento

6800C

T0 Amb.

Inicialmente se ubica la estructura de carga dentro del foso de cargue, a
continuación se van introduciendo los rollos, concluida esta operación se introduce
la estructura cargada en la marmita (caneca cilíndrica de Acero Refractario), que
se encuentra en la cámara de enfriamiento.

Posteriormente se introduce la

marmita en la cámara de recuperación y después al Horno. Una vez recocido el
material, se invierte el procedimiento por la cámara de recuperación. Los hornos
tienen 3 zonas de resistencias. La temperatura es controlada con pirómetro por
zona; durante las 24 horas, se lleva un registro con las temperaturas alcanzadas.
La atmósfera creada se hace basándose en viruta de fundición y papel periódico.
El Horno Berco, por lo general se utiliza para calidad 1108, mientras que los
Guinea para las demás calidades, dado que no se pueden eliminar de aire las
entradas. El recocido puede ser por encima de la línea de transformación
austenitica, o por debajo.
16

Fuente Gutemberto
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Gráfico 5. Línea de transformación austenitica17

Tabla 2. CUADRO RESUMEN PREPARACION MATERIA PRIMA
IDENTIFICACIÒN DE ENTRADAS Y SALIDAS DE PROCESOS
MATERIA PRIMA
PROCESO
PROCESOS
SALIDAS
ENTRADAS
GENERAL
UNITARIOS
Solución agotada de
Rollos de acero al
H2SO4
carbón
Vapores de ácido
Ácido sulfúrico
Desoxidado
(H)
Inhibidores
químico
Agua acidulada
Agua
TRATAMIENTO
Lechada de cal
Enjuague
Fosfato de Cinc y
Vertimientos
QUIMICO
Fosfatado
Acelerantes
Encalado
Lodos de
Cal viva
Neutralizado
neutralizado y
Soda Cáustica
fosfatado
Energía Aserrín
Empaques
contaminados
Jabón de trefilar
Jabón de trefilar
Aceite soluble
Trefilado
usado
PREPARACIÓN
Agua Energía
Calibrado
Cenizas
DE MATERIA
Papel periódico
Recocido
Escorias de jabón
PRIMA
Viruta de fundición
Empaques
Gas propano
Fuente: Gutemberto S.A.

17

Fuente Gutemberto
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13.8 Fabricación en Caliente.
Proceso de fabricación de tornillos paso a paso, es poco común utilizarlo su
fabricación se hace a través de pedidos especiales de los clientes ya que las
referencias manejadas en este tipo de fabricación son de gran tamaño.

Para la fabricación de estos tornillos se parte de trozos de acero ya
dimensionados y por ende no requieren cambios notables en sus dimensiones.
Este proceso debe realizarse a las temperaturas acordes al diagrama hierro carbono para cada tipo de acero.

El proceso de calentamiento debe realizarse de forma progresiva de manera que
se homogenice de forma lenta y así que el calor llegue al núcleo.

En caso que la pieza no haya quedado terminada, se procede a calentar
nuevamente hasta la temperatura máxima de forja.
; Estampado. Es la operación de golpe entre dos elementos que da forma a un
material, aplicando su propiedad de plasticidad, con ayuda de un calentamiento
previo a altas temperaturas en hornos. Máquinas: PRD3 – PTD4 –
Estampadoras: 130 – 131 – 134 – 134A - 135
; Apuntado. Es la operación de terminación de la punta del tornillo. Máquinas:
150 – 153 – TRAUB – RH18
; Roscado. Proceso de conformación de espiral en los tornillos estampados o
varillas. Máquinas: 30200 – 154 – RFA2 – MCR3 – GRADIZI – JATOR
; Desbarbado. Es la operación donde se le da forma hexagonal al tornillo.
Máquinas: 132 – 142 – 142A – RH30
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; Forjado de llaves. Proceso en el cual se hace una copa en la punta de la
varilla, con un calentamiento previo.

Tabla 3. CUADRO RESUMEN FABRICACIÓN EN CALIENTE
IDENTIFICACIÒN DE ENTRADAS Y SALIDAS DE PROCESOS
FÁBRICA CALIENTE
ENTRADAS
Rollos y varillas de
alambre
Aceite de
lubricación
Aceite de corte
Agua
Energía
ACPM
Aserrín
Estopas

PROCESO
GENERAL

FABRICACIÓN
EN CALIENTE

PROCESOS
UNITARIOS

SALIDAS

Aceites Usados
Desechos de aceites
Estampado
Aserrín Mezclado
Apuntado
Estopas usadas
Roscado
Virutas
Desbarbado
Laminillas
Forjado de llaves
Chatarra
Vapores de aceite

Fuente: Gutemberto S.A.

13.9 FABRICACIÓN EN FRIO
Este proceso es común en la fabricación de tornillería, mediante una sola fase de
recalcado. Las condiciones necesarias para efectuar el trabajo son similares al de
forjado en caliente.

Este proceso es aplicable cuando la relación de recalcado es pequeña, es decir,
cuando sea igual o inferior a 2,3 de diámetro.
;

Estampado, Reducción, roscado,

apuntado y desbarbado.

Como lo

indica su nombre no se requiere de calentamiento del acero para la
fabricación de los productos, estas operaciones se realizan en máquinas
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progresivas (realizan todas las operaciones) como BOLTMAKER, 5S3,
8BMS.

Sin embargo también se realizan en máquinas secundarias donde se integran
las operaciones.

;

-

Estampadoras: PTD3 – PRD1 – TA50 – NATIONAL 56

-

Estampadora – Desbarbadoras: NATIONAL S3 - PRM5 - MALMEDIE

-

Apuntadoras: TA25 – SASPI – APUNTADORA 1 153A

-

Desbarbadoras: MCR2

-

Roscadoras: HARTFORD 1-2 – 185 – BJ

Fabricación de tuercas. Proceso en el que se fabrican las tuercas donde se
corta la varilla, se realiza un agujero al corte, se apuntan, se roscan
generando desprendimiento de viruta y se desbarban; este proceso es
progresivo.

Tabla 4. CUADRO RESUMEN FABRICACIÓN EN FRIO
IDENTIFICACIÒN DE ENTRADAS Y SALIDAS DE PROCESOS
FÁBRICA FRÌA
ENTRADAS
Rollos y varillas de
alambre
Aceite de
lubricación
Grasas
Refrigerantes
Energía
Aserrín
Estopas

PROCESO
GENERAL

FABRICACIÓN
EN FRIO

PROCESOS
UNITARIOS
Estampado
Apuntado
Roscado
Desbarbado
Fabricación de
tuercas

Fuente: Gutemberto S.A.
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SALIDAS
Aceites usados y
contaminados
Desechos de aceite
Aserrín mezclado
Estopas usadas
Virutas
Laminillas
Chatarra
Vapores de aceite

13.10 TRATAMIENTO TÉRMICO
;

Temple.

Proceso térmico por el cual se calienta un material hasta la

temperatura de austenización completa, se sostiene un tiempo determinado
para homogenizar la temperatura, desde la periferia hasta el centro de la
pieza, y luego se enfría rápidamente en aceite de temple u otro medio de
enfriamiento dependiendo de la composición química del acero. Horno: HCTHE 100 y 200
;

Lavado. Proceso en el cual una vez templados los tornillos se retiran los
excesos de aceites por inmersión en cubas con desengrasante y agua.

;

Revenido. Consiste en un calentamiento del acero hasta una temperatura
inferior a su temperatura crítica ACL, seguido de un sostenimiento y
enfriamiento en aceite soluble, con el objeto fundamental de modificar los
efectos del temple, disminuyendo dureza y resistencia, aumentando la
tenacidad y eliminando las tensiones internas (Proceso complementario al
temple).

;

Cementación.

En este proceso se modifica la composición superficial del

acero con la adición de Carbono (solamente para pernos rueda), otorgándole
mayor dureza a la superficie.
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Tabla 5. CUADRO RESUMEN TRATAMIENTO TÉRMICO
IDENTIFICACIÒN DE ENTRADAS Y SALIDAS DE PROCESOS
TRATAMIENTO TÉRMICO
ENTRADAS
Gas natural
Aceite de Temple
(térmico)
Aceite soluble
Energía
Agua
Desengrasante
Gas propano
Aserrín
Estopas

PROCESO
GENERAL

PROCESOS
UNITARIOS

Temple
Lavado
Revenido
Cementado

TRATAMIENTO
TÉRMICO

SALIDAS
Aceite usado
Desengrasante
usado
Aserrín mezclado
Agua aceitosa
Lodos precipitado de
aceite
Vapores de aceite
Estopas usadas

Fuente: Gutemberto S.A.

13.11 Control de Calidad. El control de laboratorio que se realiza a los productos
elaborados por la fábrica de tornillos GUTEMBERTO S.A. es determinante, ya que
garantiza

la calidad de estos mismos al destinatario final y corrobora el

desempeño de elaboración en las diferentes etapas de proceso. Para la empresa
esto juega un papel clave, ya que no solo provee a la industria nacional sino a
algunos países de centro América, sur América y el caribe.
Dentro de los procesos de calidad que maneja la fábrica se encuentran los
siguientes.
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Foto 3. Ensayo de dureza
Esta prueba decreta la resistencia del
material a ser penetrado bajo el efecto de
una carga. Esto se hace debido a la acción
de un diamante (HRV) o a la de una esfera
de acero de elevada dureza (HRB o HRC).
Este ensayo determina de acuerdo al grado
de dureza, si el acero en estudio se clasifica
como acero de alta o media densidad.

Durómetro. Laboratorio de calidad. Fábrica
de tornillos GUTEMBERTO S.A.

Foto 4. Ensayo de torque o de tensión
Esta

prueba

consiste

básicamente

en

someter simultáneamente el objeto de
estudio

a

un

ensayo

simultáneo

de

resistencia a la tracción y de torque, en el
cual se representa las condiciones de
servicio a las cuales ha de estar sometido el
material. Este ensayo verifica que la
resistencia mecánica del material sea la
apropiada.
Ensayo de medición de torque o tensión.
Laboratorio de calidad. Fábrica de tornillos
GUTEMBERTO S.A.
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Foto 5. Análisis Metalográfico
Ensayo en el que el metal es pulido hasta
brillo especular, atacado por medio de un
ácido, el cual revela su estructura y
posteriormente

observado

en

el

microscopio metalográfico, de manera que
se observen los defectos internos de la
pieza

y

la

estructura

metalografía

correspondiente a la misma.

Microscopio
metalográfico.
Laboratorio de calidad. Fábrica de
tornillos GUTEMBERTO S.A.

Foto 1. Ensayo de corrosión
Esta prueba se realiza en una cámara salina,
en la cual, se introducen materiales que
presentan

un

revestimiento

sobre

su

superficie entre los que encontramos por
ejemplo fosfatado, zincado, irizado, etc.
durante un período de tiempo. Gracias a
este ensayo, es posible identificar el grado
de

resistencia

que

presentan

dichos

revestimientos al efecto de la corrosión.

Cámara salina. Laboratorio de calidad.
Fábrica de tornillos GUTEMBERTO
S.A.
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Foto 2. Análisis dimensional
Este estudio se realiza por medio de un
proyector de perfiles, el cual amplia en
una pantalla, el perfil del tornillo y de las
herramientas que son objeto de análisis,
de

manera

notablemente

que
sus

se

determinen
características

dimensionales.

Proyector de perfiles. Laboratorio de
calidad.
Fábrica
de
tornillos
GUTEMBERTO S.A.

13.12 Temple. Proceso que consiste en bajar rápidamente la temperatura de un
acero en fase gama. Con este se pretende un equilibrio entre la dureza y la
tenacidad del producto terminado. Los aceros son endurecidos calentándolos por
encima de 7930C y enfriándolos rápidamente en aceite, agua, salmuera o al aire, y
se vuelven duros y quebradizos. Si se vuelven a calentar a una temperatura menor
se reduce su dureza pero se mejora su tenacidad. El equilibrio adecuado entre
dureza y tenacidad se logra controlando la temperatura a la que se recalienta el
acero y la duración del calentamiento

Existen varios tipos de temple, clasificados en función del resultado que se quiera
obtener y en función de la propiedad que presentan casi todos los aceros llamada
templabilidad (capacidad a la penetración del temple), que a su vez depende,
fundamentalmente, del diámetro o espesor de la pieza y de la calidad del acero.
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El término temple también se utiliza para describir un proceso de trabajo en frío
que aumenta la dureza del metal, sobre todo en el caso de aceros con bajo
contenido.

Foto 3. Temple de acero 10B35. Enfriamiento en aceite. Fábrica de tornillos
GUTEMBERTO S.A.

Fuente: Gutemberto S.A.

13.13 Cementación. Este proceso se utiliza para endurecer las superficies de los
aceros con el fin de aumentar su resistencia a la abrasión y el desgaste. En este
tratamiento, mientras que el interior del acero permanece blando y, por tanto, más
tenaz y resistente a la fractura, la superficie se endurece debido a la disolución de
carbono sobre la misma. Presenta el inconveniente de que aumenta la fragilidad
de los materiales, disminuyendo sus propiedades resistentes ante el choque y las
vibraciones.
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Gráfico 6 Diagrama de ubicación del proyecto respecto a los procesos de
fabricación de la fábrica de tornillos GUTEMBERTO S.A.

Tratamiento preliminar
de materia prima.

Almacenaje y
selección de materia
prima.

Nivel de eficiencia en
los procesos de
fabricación de
Gutemberto S.A.

Procesos de
fabricación de
tornillería.

Control de calidad y
empaque.

Fuente: Gutemberto S.A.
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GRAFICO 7. RUTA DE PROCESOS QUE MANEJA ACTUALMENTE
GUTEMBERTO PARA LA LINEA DE FABRICACIÓN SAE GRADO 8
1. RECEPCIÓN Y ALMACENAJE
DE MATERIA PRIMA EN BODEGA
( ROLLOS Y VARILLAS)

Figura 1
P ro ceso general de
fabricació n de lo s
elemento s de fijació n
(to rnillo s Standard y
especial)

2. FABRICACION EN
CALIENTE

3. FABRICACION
EN FRIO

DESOXIDADO DE
BARRAS

DESOXIDADO DE
ROLLOS

CALIBRADO

TREFILADO

RECOCIDO
CORTE

FORJADO DE
CABEZAS

ESTAMPADO DE
CABEZAS EN FRÍO

LAMINADO DE
ROSCAS

LAMINADO DE
ROSCAS

4. TRATAMIENTO
TERMICO

5. LABORATORIO
DE CONTROL DE CALIDAD

EMPAQUE Y
ALMACENAMIENTO DE LA
PRODUCCIÒN APROBADA

72

Grafico 8. Modelo Ruta de proceso para la fabricación del tornillo cabeza
hexagonal grado 8 de 7/16 * 1 ½ y 7/16 * 6

Fuente Investigadores
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14. Comparación ruta de procesos:

La ruta de procesos que maneja Gutemberto, muestra la fabricación de sus
productos a través de la planta fría o caliente, en la cual se señala la información
de forma muy general, donde no se especifican responsabilidades, ni pasos a
seguir en caso de reproceso o inconformidades durante la fabricación del
producto. Es importante aclarar que Gutemberto tiene responsabilidades
asignadas a cada uno de los operarios y personas que intervienen en el proceso
de fabricación, la gran falencia de esta compañía es que carece de procedimientos
escritos en manuales que sirvan de consulta, lo cual origina que las personas
hagan su trabajo de acuerdo a lo cotidiano y a su experiencia y no guiados por
procedimientos técnicos.

14.1 ALCANCE DE LA NUEVA RUTA DE PROCESOS:


Refleja el inicio, desarrollo, recorrido y finalización de la fabricación del
producto.



Identifica los pasos a seguir en caso de no cumplir con alguna indicación
para la aceptación del producto



El análisis de control de calidad en el modelo establecido por Gutemberto
se ejerce en la recepción del material y sobre el producto terminado, con el
nuevo modelo se busca que el departamento de control de calidad ejecute
pruebas durante el proceso como es en la preparación del material y al
concluir la orden de producción. Esto con el fin de evitar rechazos al
finalizar el ciclo y ocasionar un costo para la compañía por material no
aceptado.



Es útil para la dirección con respecto a la información ya que es más
específica, lo cual favorece para la toma de decisiones, medir resultados y
fijar responsabilidades.
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Ayuda a que la planta de producción sea más organizada y a planear mejor
el aprovechamiento de los recursos de la planta.



Logra la disminución de los tiempos ociosos en los cambios de maquinaria.



Busca que la producción sea continua.



Facilita identificar el valor del artículo en cada paso de su proceso de
fabricación.



Cuando no se cumple con los parámetros de los procesos se describen los
pasos a seguir.

15 PROCEDIMIENTO ESTÁNDAR GUTEMBERTO S.A.
Gutemberto estableció sus estándares de acuerdo a las siguientes políticas:


Creó un plan de cuentas para identificar el origen y naturaleza de los
recursos.



Realizó una departamentalización de las operaciones de la empresa y las
clasificó en centro de costos productivos y centro de costos de servicios o
apoyo a la administración



Los centros de costos productivos comprenden los diferentes procesos
que intervienen de manera directa en la elaboración del producto final.
Los departamentos son :
≈ Preparación materia prima
≈ Tornillos fabricación en frío
≈ Tuercas fabricación en frío
≈ Tornillos fabricación en caliente
≈ Tuercas fabricación en caliente
≈ Guasas
≈ Tratamiento térmico
≈ Empaque
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PREPARACION DE MATERIA PRIMA: Este centro de costos tiene unos
procesos de producción definidos por los cuales pasan los distintos
materiales a fabricar dependiendo de la calidad del material y de los
diámetros finales que se quiera obtener. Los procesos de preparación de
materia prima son desoxidado, fosfatado, trefilado, calibrado, recocido,
enderezado y corte.

“Del centro de costos de materia prima se asignan los gastos a cada proceso:
Determinándose un valor kilo de preparación dependiendo del tiempo y del
número de procesos por donde pase el material”.

CENTRO DE COSTOS DE FABRICACIÓN:
≈ Tornillos fabricación en frío
≈ Tornillos fabricación en caliente
≈ Tuercas fabricación en frío
≈ Tuercas fabricación en caliente
≈ Guasas
≈ Tratamiento térmico
≈ Empaque

En estos centros de costos se desarrolla la manufactura de los distintos
productos que se fabrican, se dividen en subcentros que son las máquinas
que intervienen en cada uno de ellos.

Se calcula un costo hora máquina de cada una de las que intervienen en
cada centro de costos.
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Existen tres máquinas (5S3, 8BMS-BOLMAKER) que hacen el tornillo en
todas sus etapas.

Los demás productos para su proceso de fabricación requieren que el
material pase por diferentes máquinas. Para estos el costo de fabricación es
la sumatoria del costo de cada una de ellas.

Los costos de producción se presentan en costos variables y costos fijos.

COSTOS VARIABLES: Son aquellos que varían dependiendo de los
volúmenes

de

producción.

Materia

prima,

insumos,

herramientas,

mantenimiento maquinaria, agua, energía, etc.

COSTOS FIJOS: Son aquellos que permanecen constantes, o no cambia de
acuerdo con las variaciones en la producción dentro de los limites

de

capacidad de la fábrica. Depreciaciones, mano de obra, artículos de
protección, dotación, cafetería, etc.

La mano de obra se considera un costo fijo debido a su forma de
contratación.


Los centros de costos de servicios o apoyo a la producción, son aquellos
que no intervienen de manera directa en el proceso productivo pero que
sirven de apoyo a estos para obtener el producto final.
departamentos son:
≈ Mantenimiento
≈ Laboratorio y control de calidad
≈ Reparación de herramientas
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Los

≈ Administración de la producción
≈ Administración de los materiales

Para facilitar la asignación de gastos la contabilidad y la nómina están
divididos en centros de costos tanto productivos como de servicios.

Los gastos se asignan a cada centro de costos de la siguiente manera:

MANO DE OBRA DIRECTA: Lo devengado por cada trabajador, incluye la
mano de obra de los operarios y de los ayudantes que intervienen
directamente en las labores productivas, el tiempo dedicado a otras
actividades se toma como mano de obra indirecta y se clasifica como un
costo indirecto de fabricación fijo.

COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN: Los gastos se asignan a los
centros de costos cuando se codifican las facturas de compras del mes.

Costos indirectos de fabricación fijos
; Mano de obra indirecta de los centros de costos productivos
; Mano de obra de los centros de costos de servicios
; Depreciación de edificios
; Mantenimiento de edificios
; Aseo
; Arrendamientos
; Papelería y útiles de escritorio
; Cafetería
; Útiles de protección
; Honorarios
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Costos indirectos de fabricación variables
; Aceites y grasas
; Insumos
; Conservación y mantenimiento de maquinaria
; Elementos fungibles
; ACPM
; Energía eléctrica
; Agua
; Gas
; Soldadura
; Transporte de gas
; Análisis y experimentaciones
; Herramientas
; Repuestos
; Dotación de personal


Se determinaron las especificaciones de los productos y los estándares
físicos de cada uno.



Se calculó el volumen normal de actividad del producto y plan de
producción



Precios estándar



Establecimiento de presupuestos



Período establecido para el costo estándar es de un (1) año.
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15.1

ANÁLISIS

ÓRDENES

DE

PRODUCCION

TORNILLO

CABEZA

½

Y 7/16 * 6

HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA DE 7/16 *
SEGÚN ESTÁNDAR ESTABLECIDO POR GUTEMBERTO S.A.

Los estándares de eficiencia (cantidad o uso) son especificaciones
predeterminadas de la cantidad de materiales directos que debe utilizarse en la
producción de una unidad terminada. Si se requiere más de un material directo
para completar una unidad, los estándares individuales deben calcularse para
cada material directo. La cantidad de materiales directos diferentes y las
cantidades relacionadas de cada uno para completar una unidad
desarrollarse

pueden

a partir de estudios de ingeniería, análisis de experiencias

anteriores utilizando la estadística descriptiva y/o períodos de prueba en
condiciones controladas.

Uno de los puntos más importantes del uso de un sistema de costos estándar
es ayudar a la gerencia en el control de los costos de producción.
Los estándares permiten que la gerencia haga comparaciones periódicas de
los resultados reales vs. los planeados, a las diferencias se les denominan
variaciones. El análisis de variaciones es una técnica que la gerencia puede
emplear para medir el desempeño y corregir ineficiencias.
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15.2 COSTOS DE FABRICACIÓN OP. 67730 ESTÁNDAR GUTEMBERTO Vs.
REAL GUTEMBERTO
Actualmente Gutemberto determina la cantidad mínima de material que debe tener
en la planta para procesar, tomando como referencia las compras de alambron de
un mes anterior y multiplicándolo por el 25%, lo que representa una semana del
mes.
El dato del peso por pieza producida estándar fue suministrado por la planta de
producción de Gutemberto, y el peso real fue obtenido a través de las pruebas que
el laboratorio realizó al tornillo.
COSTOS DE FABRICACIÓN OP. 67730 STANDER Vs. REAL

CODIGO
TEXG8OG15
TEXG8OG15

DESCRIPCION
TIPO COSTO

COSTOS STANDARD
GUTEMBERTO

Materia Prima

COSTOS REAL

$ 5.124.134

$ 5.673.911

$ 269.692

TEXG8OG15

Desechos
Mano de Obra
alistamiento

$ 287.579,42

$ 383.065,00

TEXG8OG15

C.I.F. Fijos

$ 104.727,00

$ 103.876,00

TEXG8OG15

C.I.F.Variables

$ 549.819,00

$ 394.510,00

$ 6.336.551.42

$ 6.985.118,00

TOTAL

$ 429.756

VARIACION
$ 549.777
$ 160.064
$ 95.485,
-$ 851,
-$ 155.309,

Q
STANDARD

Q
REAL

%
VARIACION

75.000

70.800

10.72

75.000

70.800

50.35

35,300

45,674

33,20

35,300

45,674

-0,81

35,300

45,674

-28,25

-$ 1.065.708

Fuente GUTEMBERTO S.A. – Cuadro Resumen

VARIACION MATERIA PRIMA
Cantidad real utilizada por pieza producida

0.0355 Kg.

Cantidad pronosticada por pieza producida

0.0331 Kg.

Materiales utilizados

2513.86 Kg. (70.800*0.0355 Kg.)

Materiales estándar

2486.78 Kg. (75.000*0.03315 Kg.)

Precio estándar por Kg.

$2.169 ($5.124.134+$269.692)/2486.78

Precio Real

$2.428 ($5.673.911+$429.759) /2513.8

por Kg.

Piezas producidas

70.800

Piezas pronosticadas

75.000

Variación Consumo real

(70800*0.0355)

Consumo estándar (70800x0.0331)

2513.8 Kg.

$6.103.667

2.343,48 Kg. $5.083.008
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$ 1.020.659
ANÁLISIS

EN CANTIDAD:
Cantidad real

2.513.86

Kg.

(-)Cantidad estándar

2.343.48

Kg.

Variación de cantidad de material desfavorable

170.38 Kg. * $2.169 $369.554

EN PRECIO
Precio real

$ 2.428

(-)Precio estándar

$ 2.169

Variación de precio de material desfavorable

259 * 2.513.86 Kg.

TOTAL VARIACIÓN

$ 651.090

$1.020.644

En el desarrollo de la orden de producción No. 67730, para la fabricación del
TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA DE 7/16
*1

½

.

Se obtuvo una subestimación de materia prima ya que inicialmente dicha

orden fue pronosticada para producir

75000 unidades,

el resultado fue una

producción de 70800 unidades, lo que muestra una variación desfavorable con
respecto a la cantidad de material ya que se utilizó más materia prima para
terminar menos unidades de las que se esperaban. El estándar diseñado por
Gutemberto refleja una inadecuada planificación de costo estándar

ya que al

analizar las variaciones por precio y cantidad de la materia prima se obtiene una
variación de $1.020.644 desfavorable, ya que resultó más costosa para fabricar
menos unidades.

Al mirar el costo unitario hasta este momento del proceso de fabricación se tendría
un costo real por unidad de $86 (costo real materia prima / total unidades
fabricadas) y un costo estándar por unidad de $77 (costo estándar de materia
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prima / total unidades pronosticadas), para un incremento de $9 por unidad, que
representa un 11.68% del costo por unidad.

Durante esta orden de producción se presentó un desperdicio total de 177kg.
(Dato entregado en su momento por la planta al pesar el desperdicio que arrojó
esta orden de producción), lo cual corresponde a 0.0025kg aprox. Por unidad,
(177kg/70.800un) ya que por experiencias anteriores de la compañía las primeras
unidades son las que más desperdicio arrojan, porque la máquina se va ajustando
al tipo de tornillo que se esta produciendo, este desperdicio representa el 7% del
total de la materia prima utilizada.

El 75% corresponde a desperdicios

(desbardado y apuntado), el 25% a un segmento de alambron que por su longitud
la máquina no puede procesar y lo cual es tratado como chatarra. Para un total de
$429.756.

Se observa que al momento de la planeación para fabricar el tornillo, faltó
logística, ya que en cada caja se empacan 1000 unidades, para el ejercicio de
esta orden hay un faltante de 200 unidades para completar una caja, lo cual indica
que en bodega reposan 800 unidades para definir su destino o uso.

La máquina debe ser previamente calibrada con las características especificas del
tornillo a producir, donde se evalúa el diámetro, el grosor y el tipo de acero a
utilizar ya que ésta solo acepta un stock mínimo de material para la fabricación de
cualquier tipo de línea, al no cumplir con este requisito se desperdicia material el
cual es tratado como chatarra.

A través del estudio a esta orden se logro concluir:
•

El departamento de compras no tiene una política establecida para negociar
el material con los proveedores, ya que lo más importante para la compañía
es negociar la cantidad de alambron que se va a utilizar durante el año, para
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cumplir con los requerimientos de producción. El gerente de la compañía
realiza un viaje anual al Japón para contactar proveedores que puedan
suministrar la cantidad requerida de material, buscando adquirir este a un
precio adecuado.
•

El estándar utilizado no es confiable ya que al momento de realizar un
análisis de variaciones, se observa que algunos datos han sido asignados de
forma improcedente, al mirar los resultados obtenidos de la fabricación tanto
las cantidades de materia prima, mano de obra y precio no llegan a ser
aproximados a los costos reales de fabricación de esta línea de tornillo.

•

Al momento de asignar la materia prima se entrega un solo rollo de alambron,
el cual es consumido por diferentes órdenes de producción, al distribuirlo no
se hace un corte exacto, lo cual genera que sobre o falte material durante el
proceso de fabricación de la orden

VARIACION MANO DE OBRA

Para la fabricación de este tornillo se utilizaron 45,67 horas reales este dato se
obtuvo de las tarjetas individuales de tiempo, el presupuesto de horas fue 35,30
información suministrada por el departamento de producción.

VARIACIÓN DEL PRECIO DE LA MANO DE OBRA DIRECTA

Total costo mano de obra real

$383.065

(-)Total costo mano de obra estándar

$287.579

Variación desfavorable tarifa de la mano de obra

$ 95.486

84

VARIACION DE LA EFICIENCIA DE LA MANO DE OBRA DIRECTA

Horas reales trabajadas de mano de obra directa

45,67

(-)Hora estándares permitidas de mano de obra directa

35,30

Variación de eficiencia mano de obra desfavorable

10,37

TOTAL VARIACIÓN

$95.485

Los estándares de mano de obra de Gutemberto S.A. se basan en los salarios, los
cuales son establecidos mediante un contrato laboral y van aumentando de
acuerdo a la antigüedad y a la experiencia, actualmente se manejan horas extras,
lo que nos indican que los salarios son semivariables.

El departamento de personal, a partir de datos obtenidos de la tarjeta individual de
tiempo determina el número de horas que el operario ha permanecido realizando
su labor, de esta información se líquida la nómina y de carga el costo a la orden de
producción.

Cada operario diariamente registra en una hoja de tiempo, el número de horas
productivas, el número de la orden de producción, nombre del operario, máquina
que estaba operando, supervisor de turno, fecha y hora.

Se concluyó que el estándar para esta orden de producción presenta errores ya
que se involucró más tiempo de mano de obra directa

para cumplir con las

unidades fabricadas lo que significó trabajo extra de los operarios, lo cual causó
una variación desfavorable en la eficiencia porque se utilizaron 10,37 horas de
mano de obra directa (45,67 horas reales de mano de obra directa -35,30 horas
estándares de mano de obra directa) más que las horas estándares de mano de
obra directa permitidas en la producción de 70.800 unidades
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•

Una de las consecuencias del tiempo extra fue la deficiencia en el turno de la
noche ya que la máquina sufrió una falla mecánica, por falta de supervisión
del operario que se encontraba realizando otras actividades distintas a sus
funciones, quien era el directo responsable de la vigilancia e inspección de la
máquina durante este turno, el cual fue solucionado hasta el día siguiente por
los ingenieros de mantenimiento.18

•

En Gutemberto falta capacitación al personal en la parte técnica para así
solucionar los inconvenientes que se presenten cuando no estén los
ingenieros quienes son los encargados de revisar las máquinas.

•

El mayor motivo por el cual los estándares presentan diferencias, se debe a
que estos no han sido actualizados en más de dos años, información
obtenida por el departamento de costos quien a su vez expresa que esto se a
dado a que están haciendo la migración del Software anterior a JDE sistema
adquirido por la compañía.

18

Ingenieros Gutemberto S.A.
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VARIACION DE COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN

ANÁLISIS DE COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN EN BASE EN DOS
VARIACIONES19

El valor de los costos indirectos de fabricación tanto reales como estándar se
obtuvo del departamento de costos.

1.

Variación del presupuesto (controlable)

Costos indirectos de fabricación reales

$ 498.386

(-)Costos indirectos de fabricación presupuestados

$ 654.546

Variación del presupuesto

2.

-$ 156.160

Variación del volumen de producción (denominador o capacidad ociosa)

Capacidad Normal (horas máquina para 75.000)

35,3 (Horas estándar)

(-)Horas estándar permitidas de mano de obra directa

35,3 (Horas estándar)
0

Tasa aplicación CIF Fijos

*

($104.727/35,3) = $2.966,7

*

Variación del volumen de producción
0

Variación Volumen

0

El valor de 104.727 corresponde a los CIF Fijos y fue suministrado por el
departamento de costos de la compañía.

19

CUEVAS, Carlos F. Contabilidad de Costos, Bogotá: Editorial Prentice Hall. p. 241
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La variación de los CIF de la orden de producción 67730 es desfavorable ya que
las cantidades presupuestadas fueron mayores a las producidas. La variación del
volumen da como resultado cero ya que Gutemberto manejo como capacidad
normal de su producción la información que se tiene estandarizada para
determinada fabricación.

Lo cual refleja que los Gastos Indirectos de Fabricación no presentan mayor
incidencia en relación con la cantidad de unidades producidas.

Esta falencia ocurre ya que en Gutemberto S.A. la asignación de CIF, se basa en
conocimientos empíricos del personal de la planta, y en unos porcentajes que se
encuentran expresados en una tabla predeterminada que se tiene por líneas de
tornillos en el departamento de costos.
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15.3 COSTOS DE FABRICACIÓN OP. 67863 ESTÁNDAR GUTEMBERTO Vs.
REAL GUTEMBERTO
COSTOS DE FABRICACIÓN OP. 67863 STANDER Vs. REAL
CODIGO

DESCRIPCION
TIPO COSTO

COSTOS
STANDARD

TEXG8OG15

Materia Prima

$1.498.763

TEXG8OG15

Desechos
Mano de Obra
alistamiento

$ 74.938

TEXG8OG15

$175.697

COSTOS REAL

$106.483

$181.421
$ 187.847,00

CIF Fijos

$97.865,

$34.578,00

TEXG8OG15

C.I.F.Variables

$325.679

$115.678,00

$2.172.942

Q
STANDARD

$19.207

$ 1.517.972

TEXG8OG15

TOTAL
Fuente: GUTEMBERTO
S.A

VARIACION

$2.037.497,00

$12.150,00
-$63.287,00
-$210.001,00

Q REAL

4.200

4.956

1.28%

4.200

4.956

142%

30,17

40,453

6.91

30,17

40,453

-64.66

30,17

40,453

-64.48

-$135.445,15

Fuente: Gutemberto S.A.

VARIACION MATERIALES20

Cantidad real utilizada por pieza producida

0.1283 Kg.

Cantidad pronosticada por pieza producida

0.1643 Kg.

Materiales utilizados

636 Kg.

Materiales Pronosticados

690 kg.

Precio estándar por Kg.

$2.280 (1.573.701/690kg)

Precio Real

$2.672 (1.699.394/636kg)

Piezas producidas

4.956

Piezas pronosticadas

4200

Variación Consumo real (4956*0.1283kg)

636kg

$1.699.394

(-)Consumo estándar (4956x0.1643)

814kg

$1.856.537

Diferencia

20

-$157.143

Fuente Investigadores
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%
VARIACION

ANÁLISIS

EN CANTIDAD:

Cantidad real

636 Kg.

(-)Cantidad estándar

814 Kg.

Variación de cantidad de material favorable

-178.27Kg. * $2.280 -$406.457

EN PRECIO

Precio real

$2.672

(-)Precio estándar

$2.280

Variación de precio de material favorable

$ 392

TOTAL VARIACION

* 636 Kg. = $249.312
-$157.145

En el desarrollo de la orden de producción No. 67863, para la fabricación del
TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA DE 7/16
*6. Presenta sobreestimación en los materiales ya que al finalizar la producción
se encontró que con una cantidad de 690 Kg. De materia prima se producirían
4200 unidades de tornillos, en realidad se obtuvo un 18% adicional de unidades,
lo cual con lleva a que se

Sin tener en cuenta los desperdicios y pérdidas de material que se presentaron
durante la manipulación y procesamiento de esta orden. Este inadecuado
presupuesto ocasiono un mayor valor en el precio de la materia prima ya que fue
más costosa de lo que inicialmente se había pronosticado, debido a fluctuaciones
en los precios de mercados.
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Todas estas obstrucciones ocasionaron que la fabricación del TORNILLO
CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA DE 7/16 * 6,
presentarán variaciones representativas como las que se acaban de mencionar.

VARIACION MANO DE OBRA

Para la fabricación de este tornillo se utilizaron 40,45 horas reales este dato se
obtuvo de las tarjetas individuales de tiempo, el presupuesto de horas fue 30,17
información suministrada por el departamento de producción.

VARIACIÓN DEL PRECIO DE LA MANO DE OBRA DIRECTA

Total costo mano de obra real

$187.847

(-)Total costo mano de obra estándar

$175.697

Variación favorable de la tarifa de la mano de obra

$12.150

VARIACION DE LA EFICIENCIA DE LA MANO DE OBRA DIRECTA

Horas reales trabajadas de mano de obra directa

40,45

(-)Hora estándares permitidas de mano de obra directa

30,17

Variación de eficiencia de mano de obra desfavorable

10,18

TOTAL VARIACION

$12.150

Durante el desarrollo de la orden de producción 67863, se utilizó mayor cantidad
de mano de obra, consecuencia que en la ejecución de la misma, la producción se
había subestimado. Adicional al realizar una revisión de los estándares de mano
de obra, se identifico que para algunos operarios se cometió un error al asignar la
tasa salarial y el departamento de personal no
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informo a producción esta

novedad. Causa de la diferencia en la tasa de mano de obra, fue la
implementación del nuevo sistema de nómina SARA, ya que al alimentar la base
de datos hubo inconsistencia de sueldos en 3 personas de la planta a los cuales
se les asignó un salario mayor al que devengaban, problema que se fue
solucionado en el mes de Noviembre.

VARIACION DE COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN

METODO DE LAS DOS VARIACIÓNES

1. Variación del presupuesto (controlable)
Costos indirectos de fabricación reales

$150.256

(-)Costos indirectos de fabricación presupuestados

$423.544

En horas estándar permitidas de mano de obra directa

-$273.288

2. Variación del volumen de producción (denominador o capacidad ociosa)

Capacidad Normal (horas máquina para 4200)

30,17(Horas estándar)

(-)Horas estándar permitidas de mano de obra directa

30,17(Horas estándar)
0

Tasa aplicación CIF Fijos

*

($97.865/30) 3.243.78

*

Variación Volumen

Variación del volumen de producción
0

0
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“El termino de variación en eficiencia de los costos indirectos de fabricación es
erróneo puesto que esta variación no tiene nada que ver con la eficiencia en el uso
de estos. Lo que realmente mide la variación es qué tan eficientemente la base
implicada en el presupuesto flexible se utiliza en producción.”21

NOTA: la información suministrada por Gutemberto con respecto a los costos
reales y estándar no fue discriminada ya que por política del departamento de
costos este tipo de información no puede salir de la compañía solo fue
suministrada la información que arroja el sistema con respecto a la orden de
producción la cual es un resumen.

15.4 RESULTADO ANALISIS DE VARIACIONES

Después de observar las variaciones que presentan los datos suministrados por
Gutemberto del costo estándar vs. Costo real se puede concluir que para
minimizar

estas variaciones

se tienen que establecer

políticas en los

departamentos que intervienen en la adquisición y manejo de la materia prima así:
Departamento Compras22.
•

Establecer políticas claras y por escrito acerca de las negociaciones con los
proveedores dentro de las cuales deben existir compromisos a largo plazo,
donde se estipule fechas de entrega y precios de la mercancía,
responsabilidades en casos de siniestros, tipos negociaciones valor CIF-FOB,
plazos de pagos, descuentos por pronto pago, por cantidad mercancía
adquirida, y no únicamente limitándose a buscar el precio más bajo, ya que
Gutemberto es una compañía certificada tanto nacional como internacional y
debe buscar proveedores que ofrezcan gran calidad en sus productos.

21
22

CUEVAS, Carlos F. Contabilidad de Costos. Ed. Prentice Hall. p 231
Fuente Investigadores
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•

Poseer una base de datos de proveedores los cuales puedan suplir de
manera temporal o permanente los que existen actualmente, los cuales
cumplan con las negociaciones de precio, tiempo de entrega, plazos de pago
y calidad de sus productos.

•

Realizar cálculos estadísticos para obtener un precio en la tasa de cambio de
acuerdo a las ultimas importaciones, para de esta manera se obtenga una
base en la cual el costo del producto oscilé por la fluctuación de la TRM

Departamento de Importaciones23
•

Este departamento se debe hacer un cálculo de los aranceles e impuestos a
queden lugar para la nacionalización de la mercancía.

•

Coordinar con los agentes de intermediación aduanero los trámites que sean
necesarios para la nacionalización de la mercancía, buscando siempre las
mejores tarifas y cumplimiento.

•

Este debe preveer y calcular los costos reales en que se incurrirán para
comprar la mercancía, como son fletes y transportes necesarios para llevar la
mercancía a la compañía, de igual manera importación de herramientas para
la planta y gastos adicionales como escoltas cuando se requieran por el valor
y el riesgo.

Departamento de Producción22
•

Tener controles para los desperdicios arrojados en la producción.

•

Llevar registro de planillas de tiempos de cada uno de los procesos de
fabricación.

23

Fuente Investigadores
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•

El departamento de planeación al realizar los requerimientos de materia
prima para iniciar una orden de producción debe realizar pruebas aleatorias
para constatar y verificar los datos que le son suministrados al terminar una
orden de producción, ya que estos son base para realizar el presupuesto.

•

Elaborar un Informe de planificación de actividades.

•

Estudiar la cantidad de materiales a utilizarse.

•

Cumplir a tiempo con la producción.

Departamento de Producción y Personal24
•

Gutemberto se encuentra en un proceso de reestructuración ya que está
cambiando el personal que lleva más de 10 años en la compañía, el cual
representa más del 70% de los operarios, y los cuales por su experiencia son
la mano de obra calificada para las operaciones de fabricación, la compañía
está optando por contratar personas temporales las cuales no tienen la
suficiente experiencia laboral, por lo cual su nivel de eficiencia aún no es
óptimo porque están en proceso de aprendizaje lo cual da como resultado
que se eleven los costos de mano de obra para cumplir con las actividades
asignadas.

Al finalizar con todas estas observaciones en cada uno de los departamentos que
intervienen hasta este momento en el proceso de fabricación se puede obtener
una fuente real y actual del costo en el cual se debe incurrir en la fabricación de un
TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA DE 7/16
*

½.,

TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA DE

7/16 * 6, para crear un modelo de costos estándar para aplicar la investigación.

24

Fuente Investigadores
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16., CREACION MODELO ESTÁNDARES PARA LA APLICACIÓN DE LA
INVESTIGACIÓN.
Los costos estándar proporcionan un marco básico para la evaluación del
rendimiento, para la determinación de presupuestos útiles y como guía para
realizar un presupuesto del costo significativo del producto. Sin embargo, para
poder servir de guía se deben seguir ciertos principios para establecer las normas
estándar. Primero el mantenimiento de líneas y de responsabilidades junto con la
autoridad, son especificaciones necesarias para establecer la normas estándar.
Aquella persona responsable del cumplimiento de los estándares debería
participar en el establecimiento de estos criterios. La dirección debería asegurarse
también que los estándares actualmente en uso son exactos y que constituyen
una buena base para la adopción de decisiones.

A continuación se crea un modelo de estándar para la aplicación del objeto del
trabajo el cual además se espera sirva de referencia para que Gutemberto
compare los resultados que están obtenidos de los costos que aplican
actualmente, buscando así generar inquietud para que la administración revise y si
fuera el caso tomar los correctivos necesarios.
El modelo sugerido a Gutemberto esta elaborado para un año a partir de Enero de
01 de 2005 a 31 de Diciembre de 2005

Materia Prima:
Para aplicar costos estándar se recomienda iniciar con los materiales directos, se
deben estudiar la cantidad total de materiales utilizados, a lo largo del período y
utilizarse como guía para el establecimiento de la cantidad física necesaria de
materiales. Para ello es necesario tener el apoyo del departamento de producción
que determina las especificaciones para el tipo y cantidad de material que se ha
de emplear en la producción de los bienes especificados y presupuestados en el
informe de planificación de actividades. La especificación del estándar quedara
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determinada únicamente después de haber realizado un estudio de las
operaciones de la fábrica.

Gutemberto actualmente importa la mayor parte de su materia prima de acerías
Japonesas, anteriormente se tenían proveedores de Argentina y Europa, pero
debido a incumplimientos en entregas y cambios de precios, genero que la
administración optara solo por requerir material del continente asiático, para lo
cual el Gerente de la Compañía realiza negociaciones verbales con los
proveedores donde se establece un lapso de tiempo por un año para el suministro
del material y sostenimiento del precio donde se negocia el kilo en dólares, hasta
el momento no existen pólizas de seguros de cumplimiento, sin embargo hasta la
fecha no se han incumplido las condiciones estipuladas, caso contrario lo que
sucedió con Argentina y Europa.

Para este modelo de estándar se tomo como base la última importación que se
realizo del acero 4140 del mes de Septiembre. Los precios son establecidos con
base en las facturas de compra existentes, su variación se presenta únicamente
por el cambio en el dólar, para lo cual se tomo el promedio de cierre de los últimos
12 meses de la TRM, para así observar la fluctuación de esta y poder establecer
una tasa promedio que sirva como, base para establecer el modelo de estándar y
pueda cubrir fluctuaciones a consecuencia del dólar o imprevistos que se puedan
presentar en el transcurso de la importación.

Se tomo como referencia el proveedor TOYOTA TSUSHO CORPORATION para
el ejercicio de compra de materiales, ya que este ha suministrado la mayor
cantidad de alambron a la compañía durante los últimos cuatro años cumpliendo y
respetando las condiciones de negociación.
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TASAS AÑO 2003-2004
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MES
TRM
OCTUBRE
2.884,17
NOVIEMBRE
2.836,05
DICIEMBRE
2.778,21
ENERO
2.742,47
FEBRERO
2.682,34
MARZO
2.678,16
ABRIL
2.646,99
MAYO
2.724,92
JUNIO
2.699,58
JULIO
2.612,44
AGOSTO
2.551,43
SEPTIEMBRE
2.595,17
PROMEDIO
2.702,66
Fuente Investigadores

CALCULO TRM

TRM

COMPORTAMIENTO TRM ULTIMO AÑO

Descripción

Datos

Proveedor exterior

TOYOTA TSUSHO CORPORATION,

Cantidad de materia prima importada

92.830KG

Valor FOB materia prima

US$ 76.105

Valor kilo materia prima

US$ 1.22

TRM

$ 2.702.66

Valor Total Materia prima $

$205.685.939

Gastos de Nacionalización.
DESCRICION

VALOR

SEGUROS

427.269

ARANCEL

10.284.297

FLETE NACIONAL
BODEGAJES
USO DE INSTALACIONES

5.486.154
9.169
1.191.953

SERVICIO PUERTO

212.718

COMISION FINANCIERA

168.707

GASTOS FIJOS
COMISION AGENTE
TOTAL GASTOS
NACIONALIZACION
F

t G t

b t

25.673
531.794
18.337.733
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FÁBRICA DE TORNILLOS GUTEMBERTO S.A.
NIT 860,001,111-4
ORDEN PRODUCCIÓN 67730
PROPUESTA MODELO ESTÁNDAR PARA FÁBRICACIÓN TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 "7/16 * 1 ½
TRM
MATERIA
$2,702,66
PRIMA
GTOS
TOTAL
CANTIDAD EN
PROVEEDOR
O.C.
IMP # VALOR US$
VALOR $
NACIONALIZACION
GASTOS
KG
TOYOTA TSUSHO
CORPORATION
3000141
436-1
18.337.733 224.023.672
92.830
76.105,00
205.685.939

y 7/16 * 6

VLOR
UNITA.KG
2,413.26

Fuente: Investigadores

La importación se realiza del Japón al proveedor “TOYOTA TSUSHO CORPORATION”, por una cantidad de
92.830 Kg. el cual tiene un costo de (US $76.105-TRM 2.702.66), $205.685.939, adicional a este valor se
encuentran todos los gastos en que se incurrieron para el proceso de nacionalización. (Fletes, seguros, peajes,
arancel, gastos de instalación y comisiones), por valor de $18.337.733 para un costo total de $224.023.672 el cual
representa un costo unitario de $2.413.26 (224.023.672/92.830).
*PREPARACION MATERIA PRIMA
MANO DE OBRA PREPARACION MATERIAPRIMA
CENTRO DE
TRABAJO
DESOXIDADO,
ENJUAGUE,
FOSFATADO
ROLLOS

TIPO DE
ACTIVIDAD
PREPARACION
DE MATERIA
PRIMA

CANTIDAD

TIEMPO
TOTAL

CANTIDAD
OPERARIOS

COSTO X
OPERARIO

VALOR
TARIFA $

46
ROLLOS

56,2
HORAS

2 OPERARIOS

651.315

$3.278

COSTO
VLOR
ORDEN
UNITA. KG
PREPARACION

$368.447

$3.96

Fuente: Investigadores

Después de llegada la materia prima a bodega, se

realizan pruebas de control de calidad y se inicia su

preparación, proceso preliminar que sufre el material antes de iniciar la orden de producción. Cada rollo de
alambrón pesa 2018kg equivalente a los 46 rollos o a 92.830kg.
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Uno de los factores involucrados durante este proceso es la mano de obra de preparación, el cual
aproximadamente de 56,2 horas, en este proceso intervienen dos operarios.
CÁLCULO TASA SALARIAL
SUELDO OPERARIO
AUXILIO DE TRANSPORTE
CESANTIAS 8,33%
INTERESES DE CESANTIAS
PRIMA DE SERVICIO
VACACIONES
EPS
PENSION
ARP
APORTES PARAFISCALES
TOTAL COSTO EMPLEADO

MO.
MO. ORDEN
PREPARACION PRODUCCION
400.000
550.000
41.600
41.600
36.785
49.280
4.416
5.916
36.785
49.280
16.640
22.880
32.000
44.000
45.000
61.875
2.088
2.871
36.000
49.500
651.315
877.203

Cálculo horas mensuales 2005
Total días año 2005

365

(-) Fines de semana 2005 *(únicamente domingos y festivos)
Total Días Laborales 2005

67
298

Total Meses

12

Total Días Laborales por Mes

24,83

Total Horas Diarias de permanencia en la empresa

8

Total Horas por Mes

198.66

* Los operarios trabajan de lunes a viernes y sábado medio día
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es

La hora de trabajo por operario es equivalente a $3.278 ($651.315/198.66), durante las 56,2 horas que trabajaron
los operarios para la preparación de la materia prima el cual tiene un costo total de $368.447 ((3278*56.2)*2
operarios), al ser asignada a la cantidad de materia prima importada es igual a $3,96 ($368.447/92.830) por kilo.
PROCESO DE PREPARACION DE MATERIA PRIMA
CENTRO DE
TRABAJO
TIPO DE ACTIVIDAD
CANTIDAD

DESOXIDADO
ENJUAGUE

ENCALADO

FOSFATADO

EL MATERIAL SE SUMERJE EN UNA SOLUCION
DE ACIDO SULFURICO, PARA ELIMINAR EL
OXIDO QUE TRAE COMO CONSECUENCIA DE
SU PROCESO DE FABRICACIÓN Y EXPOSICION
AL
MEDIO
AMBIENTE
CUANDO
ES
TRANSPORTADO A LA EMPRESA
CON AGUA LIMPIA SE RETIRA LOS RESIDUOS
DEL ACIDO
SE SUMERJE EL MATERIAL EN UNA SOLUCION
CON CAL PARA EVITAR QUE LOS RESIDUOS
DE ACIDO QUE HUBIERAN QUEDAN SIGAN
ATACANDO Y PICANDO LA SUPERFICIE DEL
MATERIAL
EL MATERIAL QUE VA CON DESTINO A LAS
MÁQUINAS AUTOMATICAS RAPIDAS, SE
SUMERJE EN UN BAÑO DE FOSFATO DE ZINC,
EL CUAL SIRVE PARA FACILITAR LA
REFRIGERACION CUANDO VAYA A PASAR A
PROCESO DE ESTAMPADO

46 ROLLOS
46 ROLLOS

46 ROLLOS

46 ROLLOS

5horas

COSTO ORDEN
PREPARACION

11024.48 KG
ACIDO
SULFURICO

VLOR
UNITA.KG

350 KG

3.858.568

3.858.568

41,57

4.007 M3

5.267.900

5.267.900

57

3

1horas

1314.67m
agua

3horas

14bultos cal
c/u 50kg 5m3
agua

1971cal
Kg. 4.007
agua

1.399.735

1.399.350

15.07

4horas

150m3 agua,
300 kilos de
fosfato

4007 M3
2.227 Kg.
Fosfato

1.269.600

1.269.600

13.67

1 kilo jabón
trefilar
MÁQUINA
TREFILAR

4.500
jabón
trefilar
324x
HORA

4.500

4.500

0.0485

6.222

6.222

0.0670

350 M3 GAS,

578M3

202.300

202.300

EL MATERIAL LIMPIO DEBE REDUCIRSE A LOS
DIAMETROS
REQUERIDOS
PARA
LA
FÁBRICACION DE TORNILLERIA

TREFILADO

VALOR $

COSTO
TIEMPO MATERIALES UNITARIO

46 ROLLOS 19,2hora

TREFILADO

PROCEO POR EL CUAL SE REDUCE EL
DIAMETRO DEL ALAMBRON

46 ROLLOS 19.2hora

HORNOS

EL ALAMBRON DESPUES DEL PROCESO DE
TREFILADO PIERDE SU CONTEXTURA, PARA
VOLVER A COMPACTAR LA DUREZA DEL
ALAMBRON
SE
SUMERJE
EN
POZOS
TERMICOS

46 ROLLOS

24hora

Fuente: Gutemberto
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2.17

A continuación se describen las etapas de preparación de la materia prima:
1- la primera de ellas es la etapa de desoxidado, donde la materia prima se sumerge en una solución de
acido sulfúrico para eliminar el oxido que pueda haber adquirido durante su fabricación o durante el
transporte a la empresa. Para esta orden de producción se utilizaron aproximadamente 5 horas; para la
limpieza de los 46 rollos de alambron son necesarios 11.024,48kg de acido sulfúrico (110 garrafas) los
cuales son vertidos en cubas que se tienen para el desoxidado, el precio de este acido es de $3.858.568,
al cargar este costo al producto se obtiene $41.56 (3.858.568/92.830) por kilogramo de materia prima.

2- Enjuague, paso siguiente al desoxidado, el alambrón se sumerge en agua para retirar los residuos del
acido, y luego el operario lava a presión con una manguera, para eliminar posibles residuos que hayan
quedado impregnados en el alambron. Se utilizan cerca de 1314,67m3 de agua para esta operación, los
cuales se estiman en $5.297.900 cargados a la orden de preparación $57 (5.297.900/92.830) por cada
kilo de materia prima.

3- Encalado, proceso mediante el cual se sumerge el alambrón en una solución de cal, para evitar que los
posibles residuos de acido que hayan quedado en el material ataquen la materia prima, durante este
proceso se utilizo 14 bultos de cal cada uno de 50kg, los cuales costaron $1.379.700, adicional se
sumerge en 5m3

de agua, a un costo de $20.035, para un costo total de $1.399.735, el cual al ser

cargado a la orden de preparación da como resultado que para cada kilo de materia prima que entre al
proceso de encalado su valor es $15.07(1.399.735/92.830
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4- Fosfatado, el alambrón se sumerge en una solución de acido fosfórico, para cubrirlo con una fina capa de
fosfato y así evitar que vuelva a tener oxidación. Para esto se utilizan 300kg de fosfato, diluidos en
150m3de agua, el costo del fosfato fue de $668.100, y por costo de agua se tiene $601.500. Para un total
de $1.269.600, al asignarlo a la orden de preparación se obtiene que por cada kilo de materia prima el
fosfatado costaría $13.6725 (1.269.600/92.830)

5- Trefilado durante este proceso el alambrón es pasado por las máquinas trefiladoras, las cuales reducen
el diámetro del alambron. En este proceso se necesita jabón de trefilar, el cual funciona como lubricante
para que el alambron sea más manejable. Se utilizo 1 kilo de jabón de trefilar para toda la orden de
preparación, su costo fue de $4.500, adicional se suma el costo de la máquina trefiladora $28.000.000,
como unidad de medida se tomo el número de horas de vida útil de la misma, las cuales son cerca de
86400 ((24horas*360 días)*10 años) horas durante una vida útil de 10 años, para este caso se utilizaron
19.2 horas para obtener un costo de preparación de $6.222 (valor $28.000.000/ 86.400 horas vida
útil*19.2 horas para preparación materia prima), el costo final en el proceso de trefilado es de $10.722
(6.222+4.500) y por kilo es de $0.1155 (10.722/92.830)

6- Por último los hornos, los cuales son utilizados para compactar la dureza del alambron, ya ha perdido
contextura y dureza. La materia prima se caliente en hornos con temperaturas cerca de 600°C. los cuales
funcionar a través de gas, y el tiempo aproximado de esta transformación es cerca de 24 horas durante

25

Fuente Investigadores
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las cuales los hornos consumen 350m3 de gas, los cuales tiene un costo de $202.300, y la relación es
que por cada kilo de materia prima en este proceso cuesta $2.17.(202.300/92.830)

Todos los costos expresados anteriormente son en los que se incurren para la preparación de
materia prima, para el estudio del proyecto el costo total de materia prima es de $236.400.559, y el
costo unitario es de $2.546.59

26

.

16.1 MODELO ORDEN DE PRODUCCION TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 DE 7/16 * 1 ½

Después de terminado el proceso de preparación de materia prima. Se consultó con el departamento de producción
que tiempo y que cantidad de material se necesitaría para realizar una producción de 71000 unidades en
condiciones normales de la planta, la cantidad de unidades a fabricar (71000) se determinó buscando una base
paralela a las unidades realmente fabricadas, para realizar un análisis de variaciones aplicables.

Para la fabricación de estas 71.000 unidades se establece que se consumirán aproximadamente 2.772.5kg de
materia prima, de acuerdo a la experiencia, y conocimiento del jefe de producción, de acuerdo a registros de
órdenes de producción anteriores de la misma referencia y material, se cálculo un dato promedio del peso por
unidad, peso del desperdicio.

26

Fuente Investigadores

DATOS TORNILLO
PESO MATERIAL
PESO DESPERDICIO
TOTAL PESO MATERIAL
Fuente Gutemberto

0,0355 Kg.
0,00355 Kg.
0,03905 Kg.
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El peso del material utilizado por tornillo, es una característica estándar del producto para ser vendido, la empresa
toma como promedio de desperdicio el 10%, consecuencia del tiempo que toma la máquina para sincronizarse
entre un proceso y otro, y en la transformación de la materia prima.

El dato utilizado para calcular el costo de depreciación de las máquinas es el valor existente en libros de cada una
de ellas, cifra que se dividió por el número de horas de vida útil equivalente a 86400horas (360 días*24 horas)*10
años, se incluye también el valor en dólares al que fueron adquiridas en su momento27.
MANO DE OBRA
HORAS MÁQUINA
CENTRO DE TRABAJO

MÁQUINA 8BMS
BOLMAKER

TIPO DE ACTIVIDAD
CORTE, REDUCCION,
RECALCADO, ESTAMPADO,
DESBARBADO, APUNTADO,
ROSCADO

UNIDADES
PRODUCID
AS

TIEMP
O

VALOR US$

7.8
71.000 HORAS

72.100

HORNO DE TEMPLE
HCT100

Proceso térmico por el cual se calienta un material
hasta la temperatura de austenización completa, se
sostiene un tiempo determinado para homogenizar
la temperatura, desde la periferia hasta el centro de
la pieza, y luego se enfría rápidamente en aceite de
temple u otro medio de enfriamiento dependiendo
de la composición química del acero.

71.000

13.5

40.924

HORNO DE
REVENIDO 3

Proceso térmico por el cual se calienta un material
hasta la temperatura de austenización completa, se
sostiene un tiempo determinado para homogenizar
la temperatura, desde la periferia hasta el centro de
la pieza, y luego se enfría rápidamente en aceite de
temple u otro medio de enfriamiento dependiendo
de la composición química del acero.

71.000

19.5

Banda transportadora, que alista y empaca los
tornillos de acuerdo a línea de tornillo que se este
fabricando

71.000

1

MÁQUINA
EMPACADORA
27
Fuente Gutemberto
Fuente: Gutemberto
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VALOR TOTAL
ACTIVO $

165.830.000

VALOR
HORA
MÁQUINA

COSTO
ORDEN
PRODUCCION

1.919

14.968

94.125.000

1089

14.701

18.098

41.625.000

482

9.399

16.087

37.000.000

428

428

1- La producción de esta línea de tornillos se realiza a través de la máquina progresiva BOLMAKERT, la cual
realiza las operaciones de estampado, reducción, roscado, apuntado y desbarbado. El valor de esta
máquina es de $165.830.000, al calcular la depreciación con base en el número de horas de vida útil de la
máquina, ($165.830.000 valor activo/ 86.400) valor hora $1.919, el costo cargado a la orden de producción
por concepto de horas máquina es de $14.968. La relación sería que por cada kilo de materia prima el
costo de máquina es de $5,39 (14.968/2.772,5 Kg.) Cabe anotar que la producción de la máquina Bolmakert
es cerca de 150 tornillos por minuto, (71.000uni / 150 tornillo x minuto = 473minutos) al realizar conversión
en horas se tendría 7.8 horas (473minutos / 60minutos–1 hora) Otro costo de máquina es el costo de los
hornos tanto de temple como de revenido, en los cuales a través de un tratamiento térmico el producto
terminado, aumenta su dureza y resistencia.

2- El proceso de temple se realiza a través del horno CT100. El valor de esta máquina es de $94.125.000, se
cálculo la depreciación con base en el número de horas de vida útil de la máquina, ($94.125.000 valor
activo/ 86.400) valor hora $1089, este proceso dura cerca de 13.5 horas. Por lo tanto se tiene que el costo
cargado a la orden de producción por concepto de horas máquina es de $14.701. En relación con la
cantidad de materia prima se tiene que por cada kilo de materia prima el costo de máquina es de $5,30.

3- Proceso de Revenido se realiza a través del Horno Revenido 3. El valor de esta máquina es de
$41.625.000, se cálculo la depreciación con base en el número de horas de vida útil de la máquina,
($41.625.000 valor activo/ 86.400) valor hora $482, este proceso dura cerca de 19.5 horas. Por lo tanto el
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costo cargado a la orden de producción por concepto de horas máquina es de $9.399. En relación con la
cantidad de materia prima se obtiene que por cada kilo de materia prima el costo de máquina es de $3,39.28

4- Proceso de empacado. El valor de esta máquina fue de $37.000.000, la depreciación se cálculo con base
en el número de horas de vida útil de la máquina, ($37.000.000 valor activo/ 86.400) valor hora $428, este
proceso dura cerca de 1 hora. Por lo tanto el costo cargado a la orden de producción por concepto de horas
máquina es de $428. En relación con la cantidad de materia prima se obtiene que por cada kilo de materia
prima el costo de máquina es de $0.154.
MANO DE OBRA HORAS HOMBRE

5- CENTRO DE
TRABAJO

TIPO DE ACTIVIDAD
MÁQUINA 8BMS 2 OPERARIOS CUADRE
BOLMAKER
MÁQUINA
HCT-100 HORNO
TRATAMIENTO TERMICO
TEMPLE
REV-1 HORNO

CENTRO DE
DISTRIBUCION

CD

¾

TRATAMIENTO TERMICO

TASA
SALARIAL

VALOR
HORA $

2 OPERARIOS
7.8 HORAS

877.203

4.415

77.704

13,5 HORAS

877.203

4.415

59.602

19,5 HORAS

877.203

4.415

86.104

1 HORA

651.315

3.278

3.278

UNIDADES
PRODUCIDAS

TIEMPO

2 OPERARIOS 71000
3 OPERARIOS
2.772,5KG
3 OPERARIOS
2.772,5KG
1 OPERARIO

COSTO ORDEN
PRODUCCION

Para el desarrollo de la orden de producción no solo se tiene la mano de obra de horas máquina,
sino también mano de obra-horas hombre, para este proceso la mayor parte de la producción se

28

Fuente Investigadores
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realiza por máquinas plenamente automatizadas, pero por el hecho de ser automatizas su relación
con la mano de obra directa es indispensable ya que necesitan ser calibradas o programadas de
acuerdo a las necesidades de producción, y luego una supervisión de las mismas, para controlar los
niveles de aceite, niveles de presión, y así evitar posibles atascos de tornillos que perjudique la
producción o peor la misma máquina. El cuadre de la máquina Bolmaker demora cerca de 2 horas
de un operario (el otro turno no realiza cuadre de máquina) y 15.6 horas efectivas de producción
(7.8 horas máquina * 2 operarios), para un total de 17.6 horas, las cuales tienen un costo total de
$77.704 (4.415 tasa salarial+ * 17.6 horas) +tasa salarial = $877.203/198.66 HR efectivas laboradas
¾

Durante el proceso de tratamiento térmico intervienen 3 operarios, este proceso dura cerca de 13,5
horas, el sueldo para un operario de esta sección es de $550.000, a este valor se le incluye la carga
prestacional, así el valor por operario es $877.203, para este primer tratamiento térmico se tiene un
costo total de mano de obra directa de $59.602 ($877.203/198.66 * 13.5).

¾

Para el segundo tratamiento térmico el alambron es calentado hasta su temperatura crítica, para
este proceso intervinieron 3 operarios con una remuneración de $877.203 incluida la carga
prestacional con un total de 19.5 horas, esto da un costo total por mano de obra en el horno de
revenido de $86.104 ($877.203/198.66* 19.5).

¾

Por último esta el centro de distribución ya que el proceso productivo termina hasta que el tornillo a
sido empacado en sus diferentes presentaciones para llegar así al cliente, durante este proceso el
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operario se demora cerca de 1 hora con un salario de básico de $400.000, más su carga
prestacional para obtener salario

de $651.315, como su participación en este proceso es

únicamente de 1 hora su costo es de $3.278.54 ($651.315/198.66).

Al final el costo total de mano de obra tanto horas máquina como horas hombre es de $266.184 al realizar la
asignación por cantidades tenemos que por cada kilo de materia prima se invierte en mano de obra $96, para la
comparación del estándar con el real se tomo como referencia el tiempo total de la orden de producción (51.6
horas) entre horas máquina y hombre).29

29

Fuente Investigadores
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CALCULO DE NOMINA COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
CARGO

SUELDO

AUX.
TRANS

CESANTIAS

INT
CESANTIAS

5.100.000

-

900.000

-

74.970

8.996

JEFE DE PLANEACION
JEFE DE ASEGURAMIENTO Y
CALIDAD

2.950.000

-

245.735

2.950.000

-

JEFE DE COMPRAS

2.180.000

JEFE DE COSTOS

PRIMA DE
SERVICIO

VACACIONE

EPS

PENSION

PARA
FISCALES

ARP

TOTAL COSTO
EMPLEADO

148.512

285.600

401.625 321.300

18.635

6.275.672

74.970

37.440

72.000

101.250 81.000

4.698

1.355.324

29.488

245.735

122.720

236.000

331.875 265.500

15.399

4.442.452

245.735

29.488

245.735

122.720

236.000

331.875 265.500

15.399

4.442.452

-

181.594

21.791

181.594

90.688

174.400

245.250 196.200

11.380

3.282.897

2.950.000

-

245.735

29.488

245.735

122.720

236.000

331.875 265.500

15.399

4.442.452

JEFE DE LABORATORIO

1.500.000

-

124.950

14.994

124.950

62.400

120.000

168.750 135.000

7.830

2.258.874

JEFE DE ALMACEN

1.300.000

-

108.290

12.995

108.290

54.080

104.000

146.250 117.000

6.786

1.957.691

PERSONAL DE ASEO 1

400.000

44.500

37.027

4.443

37.027

16.640

32.000

45.000 36.000

2.088

654.725

PERSONAL DE ASEO 2

400.000

44.500

37.027

4.443

37.027

16.640

32.000

45.000 36.000

2.088

GERENTE DE PRODUCCION
ASISTENTE DE
PRODUCCION

-

-

-

TOTAL COSTO EMPLEADOS

654.725
29.767.265

Fuente Gutemberto

110

COSTOS INDIRECTOS DE FÁBRICACION FIJOS
SUELDO
MENSUAL

TIPO

DESCRIPCION

SUELDO GERENTE
PRODUCCIÓN

PARTICIPACION DEL
SUELDO EN LA
PRODUCCION DE LA PLANTA

TASA SALARIAL

ASISTENTE DE
PRODUCCIÓN

PARTICIPACION DEL
SUELDO EN LA
PRODUCCION DE LA PLANTA

TASA SALARIAL

1.355.324

SUELDO JEFE DE
PLANEACION

PARTICIPACION DEL
SUELDO EN LA
PRODUCCION DE LA PLANTA

TASA SALARIAL

4.442.452

SUELDO JEFE DE
ASEGURAMIENTO
Y CALIDAD

PARTICIPACION DEL
SUELDO EN LA
PRODUCCION DE LA PLANTA

TASA SALARIAL

4.442.452

SUELDO JEFE DE
COMPRAS

PARTICIPACION DEL
SUELDO EN LA
PRODUCCION DE LA PLANTA

TASA SALARIAL

3.282.897

SUELDO JEFE DE
COSTOS

PARTICIPACION DEL
SUELDO EN LA
PRODUCCION DE LA PLANTA

TASA SALARIAL

4.442.452

SUELDO JEFE
LABORATORIO

PARTICIPACION DEL
SUELDO EN LA
PRODUCCION DE LA PLANTA

TASA SALARIAL

2.258.874

SUELDO JEFE
ALMACEN

PARTICIPACION DEL
SUELDO EN LA
PRODUCCION DE LA PLANTA

TASA SALARIAL

1.957.697

SUELDO (2)
PERSONAL ASEO

PARTICIPACION DEL
SUELDO EN LA
PRODUCCION DE LA PLANTA

TASA SALARIAL

1.309.454

DESCRIPCION
COMPRA MENSUAL

UNIDAD DE MEDIDA
UNIDADES

COMPRAS MENSUAL

UNIDADES

TIPO
REFRIGERIOS
ELEMENTOS DE
ASEO
TOTAL CIF FIJOS

UNIDAD DE MEDIDA

COSTOS INDIRECTOS DE FÁBRICACION VARIABLES
TIPO
DESCRIPCION
UNIDAD DE MEDIDA
AGUA

CONSUMO PROMEDIO
ÚLTIMOS 3 BIMESTRES

ASEO

CONSUMO PROMEDIO
ÚLTIMOS 3 BIMESTRES

ENERGIA

CONSUMO PROMEDIO
ÚLTIMOS 3 MESES

TELEFONO

CONSUMO PROMEDIO
ÚLTIMOS 3 MESES

MANTENIMIENTO

PROMEDIO DE
MANTENIMIENTO

PAPELERIA

M3

6,275,672 (INTEG)

VALOR
1.700.000
700.000
32.167.261

VALOR
6.820.040
2.192.400

KILOWATIOS

98.817.270

PROMEDIO COMPRAS

PULSACIONES
SEGÚN
REQUERIMIENTOS
SEGÚN
REQUERIMIENTOS

195.800

INSUMOS

ACEITE MÁQUINA, GRASA,
ASERRIN, PAPEL

SEGÚN
REQUERIMIENTOS

5.938.000

DOTACION

PROMEDIO ENTREGA
DOTACION ÚLTIMOS DOS
PERÍODOS

CUATRIMESTRE

1.170.948

TOTAL CIF VARIABLES

800.000
500.000

116.434.458

Fuente investigadores
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¾

Los Costos Indirectos de Fabricación, para un período determinado suman
$148.601.723, para hallar la tasa de aplicación de CIF se manejo el nivel
presupuestado de producción que tiene Gutemberto S.A. en un período, el
cual es 750 toneladas mensuales lo cual equivale a la capacidad práctica de
la planta, se tomo con el fin de buscar que la distribución de los gastos que
origina la planta sea más uniforme debido ya que como se elaboran tornillos
de diferentes medidas y especificaciones lo cual origina que no se utilice el
mismo tiempo ni se consuma el mismo material, adicional Gutemberto
presenta dos tipos de planta para su producción la fría y la caliente, lo cual
lleva a que la relación en horas no sea equitativa, ya que la producción en
caliente es manual y consume mayor tiempo, pensando en la compañía sería
más práctico manejar la capacidad productiva ya que así se puede asignar a
cada orden de producción unos costos más reales de la misma.30

¾

Los datos para obtener los gastos indirectos de fabricación fueron
calculados:31
;

Sueldos: se obtuvieron por parte del departamento de personal quien
suministro los salarios.

;

Refrigerios: este dato fue suministrado por el departamento de personal
quien es el encargado de esta labor, y quienes negocian la cantidad y el
valor.

;

Elementos de aseo: este dato fue suministrado por el departamento de
compras basado en el promedio de requisiciones de los últimos seis
meses por cada dependencia.

;

Agua, aseo, energía y teléfono: este dato fue suministrado por la
gerencia de planta basado en el promedio de los últimos seis meses.

;

Mantenimiento e insumos: dato suministrado por la gerencia de planta
de acuerdo a las requisiciones de los últimos seis meses por daños en
la planta y necesidades de cada máquina.

30
31

Fuente Investigadores
Fuente Gutemberto
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;

Dotación: dato suministrado por el departamento de compras según
requisición del departamento de personal basado en las dos últimas
compras.

;

Papelería: departamento de compras basado en las requisiciones de los
últimos seis meses.

Tasa aplicación:

Costo Presupuestado de CIF en un período
Nivel de producción Presupuestado

¾

La unidad de medida es el kilogramo, al convertir el nivel de producción
mensual se obtienen 750.000kg (750toneladas mensualesx1000kilogramos).

Tasa aplicación:

$148.601.723

= $198.13

750.000
Este resultado expresa que por cada kilo de materia prima que se procesa en
Gutemberto S.A. se deben agregar al proceso $198.13.
¾

En la orden producción del Tornillo Cabeza Hexagonal SAE Grado 8 7/16 * 1
½ se utilizó 2772.5kg, el costo de CIF para esta orden es de $549.315
(2772.5kg*198.13)

Como resumen para la orden de producción se tienen los siguientes datos.
Materiales (2772.5kg * $2.546.59)…………….…….….………...$ 7.060.421 -Kg.
Mano de Obra-horas máquina (41.8)……………..………………. $

39.496 horas

Mano de Obra-horas Hombre (51.6 horas hombre)……………. $

226.688 hora

Gastos generales de fabricación (tasa aplicación $198.13)...…..$

549.315 Kg.

Total Costos de Fabricación………………………………………..$ 7.875.920
El estándar que se plantea esta presupuestado para una base de 71000 unidades
dentro de una orden de producción normal.
El costo por unidad al finalizar el proceso es de $110,92. ($7.875.920/71.000 un)32

32

Fuente Investigadores
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16.2 FICHA TÉCNICA TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 7/16
*1½
ESPECIFICACIONES
GRADO DE
RESISTENCIA

MATERIAL

8

Acero de medio carbono
aleado tratado térmicamente

DUREZA ROCKWELL
Min.
Máx.
C 33

CARGA DE
PRUEBA

C 39

168.600

RESISTENCIA
MINIMA A LA
TRACCIÓN
210.800

Carga de Prueba: Es la fuerza determinada a la que se somete el tornillo sin que
éste presente deformación o alargamiento.
Resistencia a la tracción: Es un valor establecido de fuerza y/o tensión que debe
soportar un tornillo antes de fracturarse en el ensayo de tracción.
Escala Rockwell: indica la dureza de algunos materiales. Cuanto más elevado es
el número alcanzado en la escala más duro es el material
Dimensiones: Diámetros ¼ a 1 pulgada
Longitud de ½ a 10 pulgada
MODELO FICHA TECNICA TORNILLO SAE
7/16 * 1 1/2
CANTIDAD PRECIO
MATERIA PRIMA
0,03905 $
99,44
MANO DE OBRA
2,62 $
3,75
CIF
0,03905 $
7,74
TOTAL
$ 110,93

FICHA TECNICA ESTANDAR
GUTEMBERTO TORNILLO SAE 7/16 * 1 1/2
CANTIDAD PRECIO
MATERIA PRIMA
0,0331 $
71,79
MANO DE OBRA
1,69 $
2,26
CIF
1 $
8.72
TOTAL
$
82.77
Fuente Gutemberto

La cantidad de materia prima fue expresada en Kg., el precio es equivalente a la
cantidad consumida por unidad. La Mano de Obra se

expreso en segundos

consumidos para fabricar una unidad y el precio fue determinado de acuerdo al
costo cargado por este concepto a la orden de fabricación.
Se puede concluir que las diferencias presentadas entre la ficha tecnica de
Gutemberto y la ficha modelo radica:
•En la cantidad de materia prima la variación se presenta al establecer el
porcentaje de desperdicios esperados en la producción, y con relación al precio
porque no se realizo un análisis a las fluctuaciones del dólar.
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•En la mano de obra Gutemberto no tuvo en cuenta todo el personal que intervino
en esta producción, específicamente un operario en la máquina Boltmaker.
•Para la asignación de CIF, como este costo es distribuido de acuerdo a
porcentajes establecidos por el departamento de costos, para establecer el valor
por unidad en esta ficha técnica, se tomó el costo total de CIF para la orden de
producción objeto de este estudio y se dividió por el número de unidades
pronósticadas a fabricar según el costo estándar de Gutemberto. Y para el modelo
estándar se tomo la capacidad presupuestada de la planta para realizar la
distribución, de acuerdo a la cantidad de materia prima utilizada para cada orden.

Actualmente la compañía tiene una ficha técnica de las características de la
producción de sus diferentes líneas de tornillos, pero no tiene una ficha de los
costos unitarios para la producción de esta.
TABLA DE ASIGNACION DE
CIF GUTEMBERTO
Centro de Costos
%
Tllos. Fca. Fria
63,70%
Trata. Termico
18,10%
Tllos. Fca. Cal.
7,35%
Tcas. Fca. Cal
5,70%
Tcas. Fca. Fría
2,70%
Guasas
1,15%
Materia Prima
0,75%
Herramientas
0,20%
Laboratorio
0,18%
Mantenimiento
0,17%
Total
100%
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16.3 ANÁLISIS DE VARIACIONES TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE
GRADO 8 DE 7/16 *

1 ½.

VARIACION MATERIALES
COSTOS DE FABRICACIÓN OP. 67730 STANDAR Vs. REAL
CODIGO

DESCRIPCION TIPO
COSTO

COSTOS STANDARD

COSTOS REAL

VARIACION

Q
STANDARD

Q REAL

% VARIACION

TEXG8OG15

Materia Prima

6.418.669

5.673.911

-743.611

71,000

70,800

-11.57

TEXG8OG15

Desechos

641.752

429.756

-211.996

71,000

70,800

-33.03

TEXG8OG15

266.184

383,065

116.881

51.6

45.674

-11.48

TEXG8OG15

Mano de Obra alistamiento
y ejecución
C.I.F. Fijos

118.911

103,876

-15.035

51.6

45.674

-12.64

TEXG8OG15

C.I.F.Variables

430.404

394,510

-35.894

51.6

45.674

-8.33

7.875.920

6,985,118

889.655

TOTAL
Fuente Investigadores – Cuadro Resumen

Cantidad real utilizada por pieza producida

0.0355 Kg.

Cantidad real desperdicio

0.0025 Kg.

Total Cantidad real utilizada por pieza producida
Cantidad pronosticada por pieza producida

0.0355 Kg.

Cantidad estándar desperdicio por pieza

0.00355 Kg.

Total Cantidad estándar pronosticada por pieza

0.038 Kg.

0.03905 Kg.

Materiales utilizados

2690.4 Kg. (70.800*0.038 Kg.)

Materiales estándar

2772.5 Kg. (71.000*0.03905 Kg.)

Precio estándar por Kg.

2.546.59(6418669+641752/2772.5)

Precio Real

2,268.68 (5673911+429756/2690.4)

por Kg.

Piezas producidas

70.800

Piezas pronosticadas

71.000

Consumo real

(70.800*0.038)

2,690.4 Kg. $6.103.667

Consumo estándar

(70.800*0.03905)

2.764.7 Kg. $7.040.529

TOTAL VARIACION

-$ 936.862
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ANÁLISIS

EN CANTIDAD:
Cantidad real

2.690,4

Kg.

(-)Cantidad estándar

2.764,7

Kg.

Variación de cantidad de material desfavorable -74,30 Kg.* $2.546,59 -$189.211

EN PRECIO
Precio real

2.268,68

(-)Precio estándar

2.546,59

Variación de precio de material desfavorable -277,91 * 2.690,40Kg. -$747.662
TOTAL VARIACIÓN

-$936.873

Como conclusión del análisis de las variaciones se dice:
¾

Una de las variaciones significativas del estudio fue los cambios en precios
de los materiales, por las continuas variaciones en la TRM, la variación en el
precio es una variable difícil de controlar.

¾

Al analizar la cantidad unitaria real con la cantidad unitaria estándar, sin
tener en cuenta los desperdicios, no presenta diferencia ya que como peso
se esta tomando el establecido para este tipo de tornillo. Lo cual no debe
generar diferencia ya que esta es una de las características principales para
que este sea comercializado.

¾

La variación en la cantidad de desperdicios real y estándar es ocasionado
porque en el modelo estándar se esta manejando un 10% de desperdicio,
dato obtenido por parte de los ingenieros de la planta quienes según su
experiencia la máquina durante la transformación (desbarbado, apuntado,
corte) del material arroja esta cantidad, y la cantidad real del desperdicio fue
cerca de un 7%.
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¾

Como punto a optimizar para un mejor control de la información concerniente
a los procesos de fabricación es discriminar dentro de las órdenes de
producción la cantidad de desperdicios que se generan facilitando los
análisis a las posibles falencias en los procesos o en los materiales, para así
dar solución a los inconvenientes de manera oportuna.

¾

Una de las bases primordiales en un sistema de costos estándar es
determinar una unidad de medida real para la asignación de CIF para que
estos puedan ser cargados debidamente a los diferentes procesos de
fabricación que realiza Gutemberto S.A. En estos momentos esta tasa de
aplicación es empleada de una forma muy manual y con bases muy
empíricas lo cual ocasiona que los CIF no sean asignados de una manera
más organizada a cada proceso de fabricación que se realiza. Dentro del
análisis hecho se observa que a Gutemberto S.A. le sería más conveniente
utilizar esta asignación mediante el número de toneladas presupuestadas a
fabricar durante un período, la cual puede ser expresada en kilogramos, ya
que esta relación indica de manera más acertada la cantidad de unidades
pronosticadas.

VARIACION MANO DE OBRA

VARIACIÓN DEL PRECIO DE LA MANO DE OBRA DIRECTA

Total costo mano de obra real

$383.065

(-)Total costo mano de obra estándar

$266.184

Variación desfavorable de la Tarifa de la mano de obra
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$ 116.881

VARIACIÓN DE LA EFICIENCIA DE LA MANO DE OBRA DIRECTA

Horas reales trabajadas de mano de obra directa

45,67

(-)Hora estándares permitidas de mano de obra directa

51,6

Variación de eficiencia de mano de obra favorable

-5,92

TOTAL VARIACIÓN

$116.881

Al realizar el análisis se observar que la variación de mano de obra es
desfavorable, ya que presenta una diferencia de $116.881, esto se debe que al
cargar los costos reales de la orden de producción no se carga las horas del otro
operario que labora en la Máquina Bolmaker, esto se concluyó al realizar una
conciliación entre el modelo estándar y el costo real. Dentro de las
recomendaciones se sugiere que mensualmente se realicen pruebas aleatorias a
las diferentes órdenes de producción que se puedan realizar, para observar
variaciones como la anteriormente mencionada y así poder costear el producto
terminado de una manera real y clara.

VARIACION DE COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN
MÉTODO DE LAS DOS VARIACIONES

1. Variación del presupuesto (controlable)

Costos indirectos de fabricación reales

498,386

(-)Costos indirectos de fabricación presupuestados

549,315

En horas estándar permitidas de mano de obra directa

-50.929,66

119

2. Variación del volumen de producción (denominador o capacidad ociosa)

Capacidad Normal (horas máquina para 71000)

51,6 (Horas estándar)

(-)Horas estándares permitidas de mano de obra directa

51,6 (Horas estándar)
0

Tasa aplicación CIF Fijos

*

($118.911/51,6) 2.304,47

*

Variación Volumen

Variación del volumen de producción
0

0

En cuanto a las variaciones establecidas a los costos indirectos de fabricación se
observa que esta no es muy significativa, a pesar que la base para asignar los CIF
reales dentro de la orden de producción, es una base histórica, la cual no esta
totalmente errada, frente a los datos investigados para el modelo estándar del
estudio. Sin embargo vale la pena resaltar que la actualización de dichos datos
debe ser tarea constante por parte de Gutemberto, ya que se puede presentar que
en producciones de gran volumen, la variación puede ser más significativa, tanto
para aumentar o disminuir el costo de un producto, y por ende estar mostrando
una rentabilidad por producto que no es la real.

Inicialmente se deben analizar las variaciones dentro de los CIF variables los
cuales tienen mayor incidencia dentro del total de la variación de los CIF, cerca del
69%.
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16.4 FICHA TÉCNICA TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 7/16
*6
ESPECIFICACIONES
GRADO DE
RESISTENCIA

8

MATERIAL

DUREZA ROCKWELL

Acero de medio carbono
aleado tratado térmicamente

Min.

Máx.

C 33

C 39

CARGA DE
PRUEBA
(LIBRAS)

RESISTENCIA
MINIMA A LA
TRACCIÓN
(LIBRAS)

12.800 15.900

Fuente Gutemberto

Carga de Prueba: Es la fuerza determinada a la que se somete el tornillo sin que éste
presente deformación o alargamiento.
Resistencia a la tracción: Es un valor establecido de fuerza y/o tensión que debe
soportar un tornillo antes de fracturarse en el ensayo de tracción.
Escala Rockwell: indica la dureza de algunos materiales. Cuanto más elevado es el
número alcanzado en la escala más duro es el material
Dimensiones: Diámetros ¼ a 1 pulgada
Longitud de ½ a 10 pulgada
FICHA ESTANDAR GUTEMBERTO
TORNILLO SAE 7/16 * 6
CANTIDAD PRECIO
MATERIA PRIMA
0,1643 $
374.6
MANO DE OBRA
25.86 $
41.8
CIF
1 $
100.
TOTAL
$ 516.4

FICHA MODELO TORNILLO SAE 7/16 * 6

MATERIA PRIMA
MANO DE OBRA
CIF
TOTAL

CANTIDAD
0,143
32,76
0,143

PRECIO
$ 364,16
$
43,56
$
28,33
$ 436,05

Fuente Investigadores

La cantidad de materia prima fue expresada en Kg., y el precio es equivalente a la
cantidad consumida por unidad. La Mano de Obra se expreso en segundos, consumidos
para fabricar una unidad y el precio fue determinado de acuerdo a costo cargado por este
concepto a la orden de fabricación expresada en segundos.
Fuente Gutemberto

121

Se puede concluir que las diferencias presentadas entre la ficha técnica de
Gutemberto y la ficha modelo radica:
•En la cantidad de materia prima la variación se presenta al establecer el
porcentaje de desperdicios esperados en la producción, adicionalmente hubo una
inadecuada planeación para fabricar las unidades esperadas lo que produjo que
se consumiera más materia prima, y con relación al precio porque no se realizo un
análisis a las fluctuaciones del dólar.
•En la mano de obra Gutemberto no tuvo en cuenta todo el personal que intervino
en esta producción, e igual el departamento de personal asigno salarios que no
correspondían a los operarios por un error en la implementación del nuevo
software de nomina.
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16.5 MODELO ORDEN DE PRODUCCIÓN TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 DE 7/16 * 6

Después de terminado el proceso de preparación de materia prima. Se consultó con el departamento de producción
que tiempo y que cantidad de material se necesitaría para realizar una producción de 5000 unidades en
condiciones normales de la planta, la cantidad de unidades a fabricar (5000) se determinó buscando una base
paralela a las unidades realmente fabricadas, para realizar un análisis de variaciones aplicables.

Para la fabricación de estas 5.000 unidades se establece que se consumirán aproximadamente 715kg de materia
prima, de acuerdo a la experiencia, conocimiento del jefe de producción, y de acuerdo a los registros de órdenes de
producción anteriores de esta misma referencia y material, se cálculo un dato promedio del peso por unidad, y del
peso del desperdicio.
DATOS TORNILLO
PESO MATERIAL
PESO DESPERDICIO
TOTAL PESO MATERIAL
Fuente Gutemberto

0,128 Kg.
0,015 Kg.
0,143 Kg.
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INICIO ORDEN DE PRODUCCIÓN TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE DE 7/16 *6
MANO DE OBRA
HORAS MÁQUINA
CENTRO DE
TRABAJO

UNIDADES
PRODUCIDAS

TIEMPO

Es la operación de golpe entre dos elementos que da forma a un
material, aplicando su propiedad de plasticidad, con ayuda de un
calentamiento previo a altas temperaturas en hornos.

5000

6

Es la operación donde se le da forma hexagonal al tornillo.

5000

5,5

Es la operación de terminación de la punta del tornillo.

5000

8

Proceso de conformación de espiral en los tornillos estampados
o varillas.

5000

5

HORNO DE
TEMPLE HCT100

Proceso térmico por el cual se calienta un material hasta la
temperatura de austenización completa, se sostiene un tiempo
determinado para homogenizar la temperatura, desde la periferia
hasta el centro de la pieza, y luego se enfría rápidamente en
aceite de temple u otro medio de enfriamiento dependiendo de la
composición química del acero.

5000

5

HORNO DE
REVENIDO 3

Proceso térmico por el cual se calienta un material hasta la
temperatura de austenización completa, se sostiene un tiempo
determinado para homogenizar la temperatura, desde la periferia
hasta el centro de la pieza, y luego se enfría rápidamente en
aceite de temple u otro medio de enfriamiento dependiendo de la
composición química del acero.

5000

4

MÁQUINA
EMPACADORA

Banda transportadora, que alista y empaca los tornillos de
acuerdo a línea de tornillo que se este fabricando

5000

1

MÁQUINA
ESTAMPADORA
PDT - 4
DESBARBADORA
MC - 3
TORNO
APUNTADOR
JATOR
ROSCADORA
RFA2

TIPO DE ACTIVIDAD

VALOR
HORA
MÁQUINA

VALOR
US$

VALOR
ACTIVO $

26.957

62.000.000

718

2.772

6.375.000

74

16.087

37.000.000

428

15.848

36.450.000

422

40.924

94.125.000

18.098

41.625.000

16.087

37.000.000

COSTO
ORDEN
PRODUCCION
4.308
406
3.430
2.109

1089

5.447

482

1.928

428

428

Fuente Investigadores

Después de terminado el proceso de preparación de materia prima:
1. Se inicia la orden de producción de acuerdo a las necesidades establecidas por el departamento de ventas
de la compañía. Este modelo estándar se realiza para una orden de producción del TORNILLO CABEZA
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HEXAGONAL SAE GRADO 8 DE 7/16 * 6. Para fabricar de 5000 unidades en la planta

caliente, la

producción de esta línea de tornillos se realiza a través de las máquinas secundarias donde se integran las
operaciones de estampado, reducción, roscado, apuntado y desbarbado.

2. Proceso de estampado se realiza a través de la máquina PDT-4, el valor de esta máquina fue de
$62.000.000, se cálculo la depreciación con base en el número de horas de vida útil de

la máquina,

($62.000.000 valor activo/ 86.400) valor hora $718, este proceso dura cerca de 6 horas. Por lo tanto el costo
cargado a la orden de producción por concepto de horas máquina es de $4.308. En relación con la cantidad
de materia prima se tiene que por cada kilo de materia prima el costo de máquina es de $6,02 ($4.308/715
Kg.)

3. Proceso de desbarbado se realiza a través de la máquina MC-3. El valor de esta máquina fue de
$6.375.000, se cálculo

la depreciación con base en el número de horas de vida útil de

la máquina,

($6.375.000 valor activo/ 86.400) valor hora $73.78, este proceso dura cerca de 5,5 horas. Por lo tanto se
tiene que el costo cargado a la orden de producción por concepto de horas máquina es de $406. En relación
con la cantidad de materia prima se tiene que por cada kilo de materia prima el costo de máquina es de
$0,61 ($406/667.8kg)

4. Proceso de apuntado se realiza a través del torno apuntador jator. El valor de esta máquina fue de
$37.000.000, se cálculo la depreciación con base en el número de horas de vida útil de

la máquina,

($37.000.000 valor activo/ 86.400) valor hora $428, este proceso dura cerca de 8 horas. Por lo tanto el costo
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cargado a la orden de producción por concepto de horas máquina es de $3.424. En relación con la cantidad
de materia prima se tiene que por cada kilo de materia prima el costo de máquina es de $4.78 ($3.430/715
Kg.)

5. Proceso de roscado se realiza a través de la máquina RFA2. El valor de esta máquina fue de $36.450.000,
se cálculo la depreciación con base en el número de horas de vida útil de la máquina, ($36.450.000 valor
activo/ 86.400) valor hora $422, este proceso dura cerca de 5 horas. Por lo tanto el costo cargado a la orden
de producción por concepto de horas máquina es de $2.110. En relación con la cantidad de materia prima se
tiene que por cada kilo de materia prima el costo de máquina es de $2,95 ($2.110/715 Kg.)

6. Proceso de Temple se realiza a través del Horno HCT100. El valor de esta máquina fue de $94.125.000, se
cálculo la depreciación con base en el número de horas de vida útil de la máquina, ($94.125.000 valor
activo/ 86.400) valor hora $1089, este proceso dura cerca de 5 horas. Por lo tanto el costo cargado a la
orden de producción por concepto de horas máquina es de $5.447. En relación con la cantidad de materia
prima se tiene que por cada kilo de materia prima el costo de máquina es de $7,61 ($5.447/715 Kg.).

7. Proceso de Revenido se realiza a través del Horno de Revenido 3. El valor de esta máquina fue de
$41.625.000, se cálculo la depreciación con base en el número de horas de vida útil de

la máquina,

($41.625.000 valor activo/ 86.400) valor hora $482, este proceso dura cerca de 4 horas. Por lo tanto el costo
cargado a la orden de producción por concepto de horas máquina es de $1928. En relación con la cantidad
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de materia prima se tiene que por cada kilo de materia prima el costo de máquina es de $2,69 ($1928/715
Kg.)

8. Proceso de empacado. El valor de esta máquina fue de $37.000.000, se cálculo la depreciación con base en
el número de horas de vida útil de la máquina, ($37.000.000 valor activo/ 86.400) valor hora $428, este
proceso dura cerca de 1 hora. Por lo tanto el costo cargado a la orden de producción por concepto de horas
máquina es de $428. En relación con la cantidad de materia prima se tiene que por cada kilo de materia
prima el costo de máquina es de $0.59 ($428/715 Kg.).
MANO DE OBRA HORAS HOMBRE
CENTRO DE
TRABAJO
MÁQUINA
ESTAMPADORA
PDT - 4
DESBARBADORA
MC - 3

TIPO DE ACTIVIDAD
Es la operación de golpe entre dos
elementos que da forma a un material
Es la operación donde se le da forma
hexagonal al tornillo.

TORNO
APUNTADOR
JATOR

Es la operación de terminación de la punta
del tornillo.

ROSCADORA
RFA2

Proceso de conformación de espiral en los
tornillos estampados o varillas.

HORNO DE
REVENIDO 3
HORNO DE
TEMPLE HCT100
CD

CANTIDAD
OPERARIOS

TIEMPO

2 OPERARIO

6 HORAS

1 OPERARIO

VALOR $

COSTO
ORDEN
PRODUCCION

877.203

4.415

52.980

877.203

4.415

24.282

877.203

4.415

35.344

877.203

4.415

44.150

877.203

4.415

17.660

877.203

4.415

22.077

651.315

3.278

3.278

5,5 HORAS

1 OPERARIO 8 HORAS

5 HORAS
2 OPERARIO

Tratamiento térmico

1 OPERARIO

Tratamiento térmico

1 OPERARIO

Centro de Distribución

TASA
SALARIAL

1 OPERARIO

Fuente Investigadores
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4 HORAS
5 HORAS
1 HORAS

En el desarrollo de la orden de producción del Tornillo Cabeza Hexagonal SAE grado 8 de 7/16 * 6 de fabricación
caliente, su producción es manual motivo por el cual la intervención de Mano de obra directa-horas hombres es
mayor en relación con la orden de producción del tornillo cabeza hexagonal SAE grado 8 7/16 * 1 ½.
¾

Para el proceso de estampación se necesitan 2 operarios, los cuales utilizan cerca de 6 horas, durante este
proceso, el salario asignado de un operario en esta sección es de $550.000, a este valor se le incluye la carga
prestacional, por valor de $877.20333, este costo aplica para todo el proceso de desbarbado, apuntado y
roscado, por lo cual el costo de la mano de obra es de $156.756 (12 horas estampado, 5.5 horas desbarbado,
8 horas apuntado, y 10 horas roscado, x valor horas ($877.203/198.66) $4.415).

¾

Durante el proceso de tratamiento térmico en el horno de revenido, 3 interviene 1 operario, el producto
terminado es calentado hasta su temperatura de austenización, este proceso dura cerca de 4 horas, el sueldo
es de $550.000, a este valor se le incluye la carga prestacional, así se obtiene el costo por persona de
$877.20327, para este primer tratamiento térmico el costo total de mano de obra directa de $17.660
(877.203/198.66*4 horas)

¾

Para el segundo tratamiento térmico el alambron es calentado hasta su temperatura crítica, para este proceso
se tiene 1 operario con asignación salarial de 550.000 más carga prestacional, pero las horas laboradas para
esta orden de producción son 5 horas, esto da un costo total por mano de obra en el horno de temple
HCT100 de $20.077 (877.203/198.66*5).

33

Fuente Investigadores - Cuadro Cálculo Empleado
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¾

Y por último se encuentra el centro de distribución ya que el proceso productivo termina hasta que el tornillo
a sido empacado en sus diferentes presentaciones para llegar al cliente, durante este proceso el operario
demora cerca de 1 hora con un salario de básico de $400.000 más la carga prestacional es igual a
$651.31534, como su participación en este proceso es únicamente de 1 hora su costo es de $3.278
($651.315/198.66).

El costo total de la mano de obra tanto horas máquina como horas hombre es de $199.771 al realizar la asignación
por cantidades se tiene que por cada kilo de materia prima se invierte en mano de obra $279.40.35

34
35

Fuente Investigadores – Cuadro Cálculo Empleado
Fuente Investigadores
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Para los Costos Indirectos de Fabricación véase la tabla “Discriminación CIF
Modelo Estándar”

Tasa aplicación:

Costo Presupuestado de CIF en un período
Nivel de producción Presupuestado

¾

La unidad de medida es el kilogramo, al convertir el nivel de producción
mensual se obtienen 750.000kg (750toneladas mensualesx1000kilogramos).

Tasa aplicación:

$148.601.723

= $198,13

750.000
Este resultado expresa que por cada kilo de materia prima que se procesa en
Gutemberto S.A. se deben agregar al proceso $198,13.

Para la orden de producción del Tornillo Cabeza Hexagonal SAE grado 8 7/16 * 6
se utilizo 715 Kg., el costo de CIF para esta orden es de $141.663

Como resumen de la orden de producción se tienen los siguientes datos.

ESTÁNDAR TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 DE 7/16 * 6
COSTO POR UNIDAD
Materiales (715 Kg. * $2.546,59)………..........................

$1.820.812 Kg.

Made Obra-horas máquina (34,5 horas)……………………………..$ 18.054 horas
Mano de Obra-horas Hombre (45,5 horas hombres)…………..…. $ 199.771 horas
Gastos generales de fabricación (tasa aplicación $198,13)….…....$ 141.663 Kg.
Total Costos de Fabricación………………………………………..… $ 2.180.300

El modelo estándar que se plantea para la investigación del TORNILLO CABEZA
HEXAGONAL SAE GRA DO 8 DE 7/16 * 6, es para producir 5000 unidades con
un costo unitario de $435.89.
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16.6 ANÁLISIS DE VARIACIONES TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE
GRADO 8 DE 7/16 * 6.
COSTOS DE FABRICACIÓN OP. 67863 STANDER Vs. REAL
CODIGO

DESCRIPCION TIPO
COSTO

COSTOS
STANDARD

COSTOS
REAL

VARIACION

Q
Q REAL
STANDARD

% VARIACION

TEXG8OG15 Materia Prima
1,629.817.00

1,517.972.00

-111.845.00

5,000

4,956

-6.86

190.994.00

181.421

-9.573

0

0

-5.01

217.825.00

187,847.00

-29.978.00

45.50

40.453

-13.75

30.666.00

34,578.00

39.111.00

0

0

12.75

110.996.00

115,678.00

4.682.00

0

0

4.21

2.180.300.00

2,037,497.00

-142.803.00

0

0

-8.55

TEXG8OG15 Desechos
TEXG8OG15 Mano de Obra
alistamiento - ejecución
TEXG8OG15 CIF Fijos
TEXG8OG15 C.I.F.Variables
TOTAL
Fuente Investigadores – Cuadro Resumen

VARIACIÓN DE MATERIALES
Cantidad real utilizada por pieza producida

0,128 Kg.

Cantidad real desperdicio

0,0137 Kg.

Total Cantidad real utilizada por pieza producida
Cantidad pronosticada por pieza producida

0,128 Kg.

Cantidad estándar desperdicio por pieza

0,015 Kg.

Total Cantidad estándar pronostica por pieza

0.1417 Kg.

0.143 Kg.

Materiales utilizados

702,26 Kg. (4.956*0,1417 Kg.)

Materiales estándar

715 Kg. (5.000*0,143 Kg.)

Precio estándar por Kg.

2.546.58(1.629.817+190.994/715)

Precio Real

2.419.89(1.517.972+181.421/702,26)

por Kg.

Piezas producidas

4.956

Piezas pronosticadas

5.000

Consumo real

(4.956*0.1417)

702.26 Kg.

$1.699.393

Consumo estándar

(4.956*0.143)

708.70 Kg.

$1.804.782
-$ 105.389

131

ANÁLISIS

EN CANTIDAD:
Cantidad real

702,26 Kg.

(-)Cantidad estándar

708,70

Kg.

Variación de cantidad de material desfavorable -6,44 Kg.* $2.546.58 -$16.399,97

EN PRECIO
Precio real

2.419,89

Precio estándar

2.546,58

Variación de precio de material desfavorable -126,69 * 702,26 Kg. -$88.969,31

TOTAL VARIACIÓN

-$105.369

En este nuevo análisis se determina que la variación entre el modelo estándar
establecido para la investigación y el real es menos significativa, con lo cual se
puede contar con una adecuada asignación de materia prima para la fabricación
de esta línea de tornillo, la diferencia obtenida es resultado del desperdicio que
arroja la fabricación de este tipo de tornillo.

Se observa que los costos reales están por debajo del nuevo estándar, ya que
están ajustados de acuerdo a un nivel real de producción, como el que presenta
Gutemberto S.A. en los procesos de fabricación que realiza diariamente. Lo ideal
es que sean así, para que con el tiempo el costo real no presente variaciones
significativas

para encontrar un punto de equilibrio entre los dos. Como se

observa en la gráfica.36

36

Fuente Investigadores
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En la grafica se puede observar uno de los
muchos comportamientos de los estándares
en comparación con los costos reales. Al
comienzo el modelo de estándar esta por
encima del real pero a medida que transcurre
el tiempo la variación se desminuye y
encontramos un punto de equilibrio. Pero a
partir de allí el costo real comienza a ser
mayor al modelo estándar, es donde se debe
realizar análisis y corregir ineficiencias en
procesos
o
diseñar
o
modificar
procedimientos para los mismos para
minimizar estas variaciones

VARIACIÓN MANO DE OBRA
VARIACIÓN DEL PRECIO DE LA MANO DE OBRA DIRECTA

Total costo mano de obra real

$187.847

(-)Total costo mano de obra estándar

$217.825

Variación de eficiencia de mano de obra favorable

$29.978

VARIACION DE LA EFICIENCIA DE LA MANO DE OBRA DIRECTA

Horas reales trabajadas de mano de obra directa

40,45

Hora estándares permitidas de mano de obra directa

45,5

Variación de eficiencia de mano de obra desfavorable

-5.04

TOTAL VARIACION

-$29.978.13

La variación resultante de la orden de producción para el TORNILLO CABEZA
HEXAGONAL SAE GRADO 8 DE 7/16 * 6 es de $29.978,13 esta diferencia se
origina porque Gutemberto no tomo en cuenta el tiempo del operario que se
encontraba en el horno de temple esta diferencia se compro revisando las hojas
de tiempo reportadas por cada empleado y aprobadas por el supervisor de turno.

VARIACION DE COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN
METODO DE LAS DOS VARIACIÓNES

1. Variación del presupuesto (controlable)
Costos indirectos de fabricación reales

150.256

(-)Costos indirectos de fabricación presupuestados

-131.557

Horas estándar permitidas de mano de obra directa

18.599
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2. Variación del volumen de producción (denominador o capacidad ociosa)
Capacidad Normal (horas máquina para 5000)

45.5 (Horas estándar)

(-)Horas estándares permitidas de mano de obra directa

45.5 (Horas estándar)
0

Tasa aplicación CIF Fijos

*

($27.884/45,5)=612,83

*

Variación Volumen

Variación del volumen de producción
0

0

Las variaciones establecidas para los costos indirectos de fabricación no son muy
significativas, a pesar de que la base para asignar los CIF reales dentro de la
orden de producción del Tornillo Cabeza Hexagonal SAE grado 8 7/16 * 6, es una
base histórica, la cual no esta totalmente errada, frente a los datos investigados
para la propuesta del nuevo estándar. Sin embargo vale la pena resaltar que la
actualización de dichos datos debe ser tarea constante por parte de Gutemberto,
ya que se puede presentar que en producciones de volúmenes grandes, ya que se
puede presentar una variación más significativa, tanto para aumentar o disminuir
el costo de un producto. Y por ende mostrar una rentabilidad por producto que no
es real.
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17. INFORME GERENCIAL DE DESPERDICIOS

17.1

OBJETIVOS

La finalidad de todo sistema de contabilidad establecido, es proporcionar
informes oportunos a quienes dirigen la empresa:
•

Auxiliar a los dirigentes a fijar normas, dirigir la política económica, y a
realizar los planes generales de la negociación.

•

Facilitar el control y la supervisión o inspección efectiva de las operaciones
de fabricación, para ayudar a obtener los más elevados estándares de
eficiencia y por consiguiente a contribuir a la obtención del margen más
amplio de utilidades.

•

Presentar de la manera más práctica posible y en forma fácil, el usar y
comprender los datos que revelan las condiciones o situaciones reales del
trabajo, los resultados, las tendencias y los hechos esenciales relacionados
con la producción o distribución tal como son realmente.

•

Proporcionar la máxima información, tanto de la operación como del costo.

•

Comunicar sobre la determinación del costo de producción, así como de la
evaluación de los inventarios, y costo de producción de lo vendido, cuyas
cifras están plasmadas en los estados financieros.

•

Evaluar la actividad desarrollada por las personas que son responsables de
ciertas actividades y gastos.
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17.2

IMPORTANCIA

La misma depende del contenido de los informes y para que contenga buenas
bases es necesario:
•

Medir la eficacia y eficiencia de las operaciones, los procedimientos y
métodos con el fin de mejorarlos para proporcionar al administrador la más
completa información posible sobre los costos, suministrando así mismo los
datos ilustrativos debidamente clasificados.

•

Medir la eficacia y eficiencia de la supervisión

•

Obtener una explotación general, eficaz y eficiente, estudiando la tendencia
de los costos.

•

Planear normas futuras de procesos, métodos y técnicas. Sistemáticamente
y por anticipado, con el fin de alcanzar los resultados deseados.

•

Tener un amplio detalle del uso, desperdicio y desecho en su caso, de los
materiales del esfuerzo humano, de los gastos indirectos así como de los
costos de distribución y administración.

•

Conservar los recursos

•

Procurar y lograr costos bajos nacionales

•

Conseguir una rápida rotación del capital de trabajo de la entidad

•

Justificar los costos de producción, de distribución y administración.37

El control de desperdicios es uno de los elementos primordiales en la
planificación de inventarios.38 Gutemberto S.A., debe fijar su atención al control
de los desperdicios, deterioros y unidades defectuosas ya que pueden ser
representativos en la producción de acuerdo al porcentaje que representen con
respecto al material utilizado.

37

DEL RIO GONZALEZ, Fernando Los costos y la toma de decisiones. Bogotá. p VIII-8
LINDEGAARD, Eugenia. Contabilidad de gestión presupuestaria y de costos. Barcelona: Océano/Centrum
2004 p. 82

38
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Durante el desarrollo del tema se concluyo que a los desperdicios se les puede
realizar un seguimiento o elaborar una ruta de procesos para establecer un
mejor tratamiento y control de estos, ya que actualmente se desconoce cuanto
desperdicio-deterioro sufren los materiales durante el proceso de fabricación.

Además sería un aspecto importante mantener a la administración informada
sobre la importancia de evitar costos innecesarios por deterioro, presentando
informes sobre desperdicios y bienes deteriorados.

El desperdicio que maneja Gutemberto S.A., se puede definir como los
materiales que no se pueden reutilizar en un proceso de fabricación. Estos
desperdicios pueden, o no, tener un valor en el mercado. De hecho la empresa
tendría que pagar para deshacerse de los que no se pueda vender.

Como Gutemberto en su fabricación arroja desperdicios el aporte en relación
con este tema es preparar notas de desperdicio. Las cuales se realizan con 3
copias, entregando el original al departamento responsable del proceso de
fabricación

(Planeación-Producción),

una

copia

al

departamento

de

contabilidad para su archivo y otra se guardaría en el departamento asignado
como responsable de los desperdicios (Compras), a continuación se expone un
informe resumido de desperdicios el cual muestra no solamente la cantidad por
articulo o pieza, sino también el costo y el motivo del que exista este
desperdicio, el informe puede permitir la comparación de los desperdicios
reales en relación a los esperados durante un proceso de fabricación. Dado
que los desperdicios forman parte inherente de los procesos de producción, la
preocupación es determinar si la perdida real en concepto de desperdicios se
ajusta a las normas establecidas.
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17.3

INFORME GERENCIAL DE DESPERDICIOS PARA O.P. TORNILLO

CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 DE 7/16 * 1 ½

Durante la fabricación del Tornillo Grado 8 7/16 * 1 1/2, se determinó una
variación desfavorable para el elemento de los materiales ya que se determinó
como causa principal de los desperdicios la inadecuada planeación

de la

orden de preparación al no tener una medida exacta del material que se iba a
consumir. Adicional las personas encargadas de la producción deben tener
presente las diferentes dimensiones de alambre que pueden utilizar para la
fabricación de este tipo de tornillo para no ocasionar material subutilizado por
la máquina.

A continuación se propone el modelo de informe gerencial que Gutemberto S.A
puede utilizar para el control y comportamiento de los desperdicios

Fuente: Investigadores
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17.4

INFORME GERENCIAL DE DESPERDICIOS PARA O.P. TORNILLO

CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 DE 7/16 * 6

Durante la ejecución de esta orden de producción se encontró que la mayoría
de desperdicios se originan en el desbarbado (dar forma de cabeza
hexagonal), ya que esta operación se realiza en una máquina que está sujeta a
la calibración del operario, el cual en momentos de distracción no fija
exactamente la máquina ocasionando que se realicen cortes no exactos, esto
genera desprendimiento de viruta o peor ocasionar imperfecciones al tornillo,
las cuales son detectadas por control de calidad, cuando realiza pruebas al
producto terminado y este puede ser rechazado
especificaciones de calidad.

Fuente Investigadores
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por no cumplir con las

18. INDICADORES DE EFICIENCIA
Eficiencia es el uso racional de los recursos disponibles en la consecución del
producto “Es obtener más productos con menos recursos”

Quien es eficiente es la empresa o el administrador y es eficiente en el manejo de
los recursos o ineficiente en el manejo de los recursos. Lo que realmente se mide
es la forma como se manejan los recursos disponibles para obtención de
productos o resultados.

La eficiencia está relacionada con aspectos internos de la organización y no con
los aspectos externos de la empresa. Al cliente, hoy en realidad no le interesa si
la empresa es o no eficiente, al cliente le interesa más si su precio está con su
capacidad de pago, pero para ello la empresa debe tener unos costos accesibles o
visto de otra manera, debe ser eficiente en el manejo de los recursos.39

18.1 Construcción de un indicador

Un indicador se construye obteniendo los siguientes datos:
;

Nombre: se refiere a la característica de la variable, al atributo del resultado,
o al impacto de la gestión que se quiere medir. Algunos ejemplos son:
eficiencia en el uso de los materiales, eficiencia en el uso de la maquinaria,
la calidad del producto, la confiabilidad de los resultados, la productividad
de la empresa, rotación del personal, porcentajes de errores por informe.

;

Objetivo: se refiere al uso que le espera dar a la información obtenida. Por
ejemplo, conocer nuestro grado de eficiencia con respecto a la
competencia, el grado de aceptación de nuestros productos por parte del
cliente.

39
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;

Proceso: actividades a medir

;

Responsabilidad: se refiere a la necesidad de especificar y clarificar a
quienes les corresponde actuar en cada momento y en cada nivel de la
organización, frente a la información que está suministrando el indicador y
su posible desviación respecto a las referencias seleccionadas.

;

Niveles de referencia: se refieren a los estándares de comparación de los
indicadores. Algunos de ellos son:

;

•

Programado

•

Histórico

•

Debe ser o teórico,

•

Entorno o de competencia

Puntos de lectura: se refiere a los puntos o actividades del proceso en las
cuales debe realizarse la medición. Esta debe estar claramente definida
para evitar distorsiones en sus medidas. Deben quedar claros, igualmente
los procedimientos y los métodos.

;

Frecuencia se refiere a la periodicidad con que deben realizarse las
mediciones. De tal manera que permita una toma de decisiones oportuna.40

40
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HOJA DE VIDA DE LOS INDICADORES

OBJETIVO

NOMBRE DEL
INDICADOR

MEDICION O
CÁLCULO

1- Unidades producidas

Eficiencia del
recurso material

Cantidades producidas
al final del proceso de
fabricación

2- Medir tiempo utilizado por los
operarios en el proceso de
preparación y fabricación de la OP

Eficiencia del
recurso mano de
obra

Cantidad de tiempo
consumido por los
operarios en el proceso
de producción

3- Determinar el margen de utilidad
que arrojan la OP

Eficiencia de los
Recursos
Monetarios

Margen de rentabilidad
del costo frente al
precio de venta

4- Medir el costo real de la OP
contra el costo estándar establecido

Eficiencia del
Costo de
Producción

Cuanto le cuesta a
Gutemberto producir
una línea de tornillo

porcentaje de
desperdicios

cantidad de materia
prima desperdiciada
durante el proceso de
fabricación

5- Nivel de desperdicios arrojados
en el proceso de fabricación

UMBRAL

100%

100%

100%

100%

100%

RANGO DE
GESTION

100%

GRUPOS C,P.

C-P

100%

100%

100%

100%

Costo

C

Productividad

P

Fuente Investigadores
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De acuerdo a
órdenes
terminadas

FUENTES DE
INFORMACIÓN

RESPONSABLE
MEDICIÓN

ANÁLISIS DE
GESTIÓN

Resultado real de
las unidades
producidas

jefe de planeación

Cantidad de
unidades producidas
con respecto a
unidades
presupuestadas

Jefe de planeacion,
producción y
personal

Costo diario de
Mano de Obra

C

Diaria

Departamento de
Personal

C

De acuerdo a
órdenes
Terminadas

Anexo Estados
Financieros

Gerente Financiero
– Jefe de Costos

Recurso Monetario

C

De acuerdo a
órdenes
Terminadas

Resumen Órdenes
de Producción

Gerente Financiero
- Jefe de Costos –
Jefe de Compras

Costo de
Fabricación

De acuerdo a
órdenes
terminadas

diferencia entre
materia prima
entregada y
materia prima
consumida

jefe de planeación

análisis del estándar

C

GRUPOS DE INDICADORES

PERIODICIDAD O
MEDICION

18.2 Análisis Indicadores TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8
7/16 * 1 ½

1.

Eficiencia de los Recursos (Precio / Costo Real Gutemberto)
70.800 unidades * $512 precio venta

= $36.249.600

Costo Real de O.p

$ 6.985.118

Utilidad Bruta = $36.249.600 - $6.985.118
Utilidad Bruta = $29.264.482

Margen Bruto (de Utilidad)

Utilidad Bruto = Utilidad Bruta
Ventas Netas

$29.264.482 = 80.73%
$36.249.600

(Precio / Modelo Costo Estándar)
70.800 unidades * $512 precio venta

= $36.249.600

Costo Estándar de O.p

$ 7.874.774

Utilidad Bruta = $36.249.600 - $7.874.774
Utilidad Bruta = $28.374.826

Margen Bruto (de Utilidad)

Margen Bruto = Utilidad Bruta
Ventas Netas

$28.374.856 = 78.28%
$36.249.600

A través del resultado se puede mostrar la rentabilidad real que esta percibiendo
la compañía y por ende sus accionistas, mostrando a Gutemberto la importancia
de implementar indicadores a sus procesos para determinar los márgenes de
rentabilidad en sus diferentes líneas de productos, y con ello definir políticas
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financieras y comerciales acerca de la rentabilidad deseada identificando las
causas (altos costos de producción, no existe demanda en el mercado para esta
línea).

Al realizar la comparación entre los dos indicadores de esta línea de tornillo se
obtiene como Gutemberto maneja sus costos, presentando una rentabilidad por
ventas netas del Tornillo SAE Grado 8 7/16 * 1 ½ del 80.73%, con el análisis del
modelo estándar del proyecto se presenta una rentabilidad neta del 78.28%, la
diferencia es del –2.45%, la cual no es muy significativa ya la compañía maneja
3000 referencias en la actualidad.

Resultado total de eficiencia modelo estándar para aplicación del proyecto vrs
costos reales Gutemberto:
• Eficiencia del Recurso Material:

99,71%

• Eficiencia del Recurso Mano de Obra:
• Eficiencia Costo de Producción:

112,65%
88,69%

• Eficiencia del uso del material producido
(Desperdicios)
Total Eficiencia

92,96%
:

394,84%
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Total Variables

:

4

Promedio Eficiencia total

98.50%

Al desarrollar los indicadores se concluye que el nivel de eficiencia total de la
orden 67730 es del 98.51% , lo cual indica que cerca del 1.49% de la producción
del TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 DE 7/16 * 1 ½ no es
eficiente, al realizar un análisis de los componentes de este resultado se puede
observar que el indicador que más afecta el resultado es el costo de la materia
prima debido a la fluctuación del dólar y la falta de políticas por parte del
departamento de compras.

A través del estudio se concluyó que Gutemberto maneja un 7.04% de material
desperdiciado el cual es representativo ya que este porcentaje fue el resultado de
una sola orden de producción, realizando una proyección de este dato para todas
las producciones del año se tendría al final una cifra cercana a las 592 toneladas
de materia prima, lo cual es equivalente al consumo del material de un mes. Con
lo cual se observa que el dato es significativo en la producción.

El factor más eficiente en esta orden de producción fue la mano de obra la cual, ya
que la experiencia de los operarios que manipulan las máquinas favorecen a que
se fabricarán las unidades en un menor tiempo que el requerido.
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18.3 Análisis Indicadores TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8
7/16 * 6
¾

Eficiencia de los Recursos (Precio / Costo Real Gutemberto)
4.956 unidades * $2.209 precio venta

= $10.947.804

Costo Real de O.p

$ 2.037.497

Utilidad Bruta = $10.947.804 - $2.346.536
Utilidad Bruta = $8.910.307

Margen Bruto (de Utilidad)

Margen Bruto = Utilidad Bruta
Ventas Netas

$ 8.910.307 = 81.38%
$10.947.804

(Precio / Nuevo Costo Estándar Gutemberto)
4.956 unidades * $2.209 precio venta

= $10.947.807

Costo Estándar de O.p.

$ 2.180.299

Utilidad Bruta = $10.947.807 - $2.180.299
Utilidad Bruta = $ 8.767.505

Margen Bruto (de Utilidad)

Margen Bruto = Utilidad Bruta
Ventas Netas

$ 8.767.505 = 80.08%
$10.947.807

Al realizar la comparación entre los dos indicadores de esta línea de tornillo se
obtiene como Gutemberto maneja sus costos, presentando una rentabilidad por
ventas netas del Tornillo SAE Grado 8 7/16 * 6

del 81.38%, con el análisis del

modelo estándar del proyecto se presenta una rentabilidad neta del 80.08%, la
diferencia es del –1.3%, la cual no es muy significativa ya la compañía maneja
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3000 referencias en la actualidad.

Resultado total de eficiencia
• Eficiencia del Recurso Material:

99.12%

• Eficiencia del Recurso Mano de Obra:

111.82%

• Eficiencia Costo de Producción:

93.44%

• Eficiencia del uso del material producido
(Desperdicios)

90.34%

Total Eficiencia

:

Total Variables

:

394.72%
4

Promedio Eficiencia total

98.68%

Para el desarrollo de la orden de producción 67863 se obtuvo un de nivel de
eficiencia de 98.68% lo cual indica que el nivel de producción en esta línea de
tornillos es eficiente ya que solo el 1.32 no se aprovecho, al realizar el análisis a
los diferentes factores que intervienen para la conclusión de este resultado se
puede mencionar que el nivel de eficiencia en la mano de obra es alto por que los
operarios de esta sección son personas que llevan bastante tiempo en la
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compañía lo cual influye que gracias a su experiencia su trabajo con más calidad y
menos tiempo.

Por último con respecto a la eficiencia del material utilizado (desperdicios) se tiene
una eficiencia del

90.34% en el uso del material, sin embargo la orden de

producción 67863 en su totalidad es manual, se presenta más manipulación de los
operarios para manejar las máquinas, lo cual ocasiona que se presente un mayor
desperdicio en comparación con la fabricación del tornillo SAE Grado 8 7/16 * 1 ½
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19. CONCLUSIONES
;

Después de realizar este trabajo se puede concluir que para un mejor
control de los costos en una empresa industrial, es conveniente contar con
una adecuado sistema de costos estándar, ya que esto permite no solo
determinar un costo anticipado de la producción, si no el costo que
realmente debe mantenerse durante el proceso productivo, para así
analizar las desviaciones que hubiesen podido surgir en el período y
evitarse en el siguiente.

;

Las variaciones presentadas en el desarrollo de las órdenes de producción
67730 y 67863, en referencia a la cantidad de desperdicios arrojados en su
producción, se debe a una falencia en el desarrollo de la planeación del
TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA ORDINARIA
7/16 x 1

½

y TORNILLO CABEZA HEXAGONAL SAE GRADO 8 ROSCA

ORDINARIA DE 7/16 x 6 de la Fábrica de Tornillos Gutemberto S.A.
;

El establecer adecuados niveles de eficiencia en un proceso de fabricación
genera confianza en sus directivos, quienes se basan en dichos niveles
para tomar decisiones tales como realizar inversiones, incrementar su
planta o buscar la manera de minimizar sus costos, para hallar un nivel de
eficiencia donde se pueda establecer un punto de equilibrio, se debe contar
primero con información clara, precisa y confiable, a cerca del costo en que
se llegue a incurrir en la fabricación del producto terminado, y segundo que
la información se mantenga en lo posible actualizada, de acuerdo a las
diferentes órdenes de producción que se realicen en un período
determinado.

;

Al desarrollar los indicadores de eficiencia sobre los procesos de
fabricación utilizados para las órdenes de producción objeto de este trabajo,
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se concluyo que el nivel de eficiencia manejado por Gutemberto es
adecuado ya que se encuentra dentro un parámetro aceptable para este
tipo de empresa que se encuentra en proceso de mejorar el área productiva
y gerencial de la compañía.
;

Cada empresa plasma un objetivo fundamental para alcanzar una meta
preestablecida, normalmente se pueden recorrer diversos caminos, algunos
recogen información, otras establecen un plan preciso para documentarse,
con el fin de elegir la alternativa más segura y rápida para conseguir la
meta fijada. Durante el seguimiento que se hizo a Gutemberto se concluyo
que la información suministrada sobre los estándares manejados en la
compañía no era clara, por este motivo se tomo la decisión de replantear
los datos y establecer un nuevo estándar para la línea de tornillos SAE
GRADO 8 CABEZA HEXAGONAL DE ROSCA ORDINARIA 7/16 * 1 ½ 7/16 * 6, de esta forma ofrecer datos actualizados y confiables ya que se
hizo seguimiento a estas órdenes de producción, para identificar los puntos
a optimizar por Gutemberto.

;

Al establecer las rutas de procesos en fabricación para la línea de tornillo
SAE GRADO 8 CABEZA HEXAGONAL DE ROSCA ORDINARIA 7/16 * 1 ½
- 7/16 * 6 se puede observar de manera clara y rápida los diferentes pasos
o procesos que sufre la materia prima para convertirse en producto
terminado, así mismo sirve para establecer funciones y responsabilidades
en los respectivos puestos de trabajo y adicional para asignar un costo de
acuerdo a su intervención en el proceso de fabricación. Para luego
determinar un nivel adecuado de fabricación y así analizar las diferentes
variaciones que se puedan presentar en un determinado proceso productivo
al realizar comparaciones entre costos reales de un período contra costos
estándar o nivel óptimo de producción de una determinada línea de
fabricación.
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;

Una de las directrices de una moderna administración, es estar
constantemente informada en los métodos de gestión con el fin de
implementar instrumentos adecuados a las exigencias de la empresa, por
medio de la creación de un informe gerencial sobre los desperdicios
generados en el proceso productivo que busque plasmar e identificar de
forma clara y precisa las cantidades que se dejaron de producir y cuanto le
costaron a la compañía.

;

Como sugerencia para evitar el desperdicio, es buscar la manera más
adecuada para hacer rollos con medidas previamente establecidas de
acuerdo a las necesidades de producción. Este proceso sería en el
momento del trefilado donde el material se adapta a la longitud que se
necesita y se vuelve a enrollar, se recomienda adquieran un instrumento de
pesaje para evitar que sobre o falte material en las máquinas.
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